
 

การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบวิชั่น : 
กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

 

INCREASING EFFICIENCY OF INSPECTION PROCESS  
BY VISION SYSTEM: CASE STUDY OF SUBSTRATE PRODUCT 

OF ELECTRONICS PARTS FACTORY 
 
 
 
 
 
 

ศุภเชษฐ  ไชยวุฒิ 
 
 
 
 
 

การคนควาอิสระนี้เปนสวนหน่ึงของการศึกษาตามหลักสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วชิาเอกการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 

คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

ปการศึกษา 2557 
ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



 

การเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบวิชั่น : 
กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

 
 
 
 
 
 
 
 

ศุภเชษฐ  ไชยวุฒิ 
 
 
 
 
 
 
 
 

การคนควาอิสระนี้เปนสวนหน่ึงของการศึกษาตามหลักสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต วชิาเอกการจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 

คณะบริหารธุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

ปการศึกษา 2557 
ลิขสิทธิ์ของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 





(3) 

หัวขอการคนควาอิสระ การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบวิช่ัน : 
                                                   กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
ชื่อ-นามสกุล                               นายศุภเชษฐ  ไชยวุฒ ิ
วิชาเอก การจัดการวิศวกรรมธุรกิจ 
อาจารยท่ีปรึกษา ผูชวยศาสตราจารยดารณี  พมิพชางทอง, D.B.A. 
ปการศึกษา 2557 

 
บทคัดยอ 

 
 การศึกษาคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดการใชแรงงานคนและทําการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การปฏิบัติงานของแผนกตรวจสอบคุณภาพของแผนซับสเตรทในโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส 
ซ่ึงเปนการคัดแยกระหวางงานดีกับงานเสีย และยังใชแรงงานคนในการตรวจสอบคุณภาพดังกลาวอยู 
ทางแผนกจึงไดนําเสนอที่จะนําเทคโนโลยีระบบวิช่ัน เขามาใชเพื่อทําการตรวจสอบและเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบแผนซับสเตรทใหไดจํานวนงานท่ีเพิ่มข้ึน และไดงานท่ีมี
คุณภาพ นอกจากนี้ยังนําเอาระบบการประมวลผลภาพมาใชโดยนําเอารูปภาพมาทําการวิเคราะห
รวมถึงใชโปรแกรมในการควบคุมการทํางานท้ังหมดของระบบวิช่ัน 
 ผลการศึกษาพบวา หลังจากนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนกตรวจสอบคุณภาพของ 
แผนซับสเตรททําใหการตรวจสอบมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพ่ิมมากข้ึนโดยพิจารณาจาก 
ขอมูลของจํานวนงานที่มีปริมาณเพิ่มข้ึนและสามารถทําการตรวจจับงานดีและงานเสียไดแมนยําข้ึน
ในขณะเดียวกันสามารถลดจํานวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานในแผนกลงไดเปนจํานวนมาก จากเดิมมี
พนักงานจํานวน 20 คนตอชวงเวลาทํางานลดลงเหลือ 2 คนในการปฏิบัติงาน รวมท้ังสามารถลด
คาใชจายในดานแรงงานลงไดถึง 90% และมีความสามารถในการตรวจจับของดีและของเสียไดถึง 
79% จากเดิมท่ีใชคนในการตรวจสอบ 
คําสําคัญ :  การตรวจสอบ  คุณภาพ  ระบบวิช่ัน  
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ABSTRACT 

 
 The objectives of this study were to reduce manual labor and increase the performance 
efficiency of the inspection of substrate product in the electronic parts inspection department. 
Which the separation between non-defective and defective parts still used manpower to monitor the 
quality. The department proposed to adopt vision system technology to verify and optimize the 
process of checking the substrate product. The technology was intended to increase both the 
quantity and quality of the inspection process. In addition, the image processing system could be 
used to analyze the image. The analysis included programs used to control all the functions of the 
vision system. 
 The results found that after using the vision system to inspect the substrate product in the 
quality inspection department, the efficiency and effectiveness of the inspection were highly 
increased, as supported  by the data about increasing quantity of work and the accuracy of detecting 
non-defective and defective parts. At the same time, the reduction in the number of employees 
working in the department was quite high, from 20 down to 2 people during work hours. The labor 
cost was reduced 90% and the capability to inspect non-defective and defective parts was increased 
79% over the original manpower usage. 
Keywords:  inspection, quality, vision system 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ปจจุบันการแขงขันในทางธุรกิจดานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีความรุนแรงข้ึนอยาง
ตอเนื่อง ผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพและราคาถูกเทานั้นท่ีจะยืนตอสูในสนามการแขงขันทางธุรกิจนี้ได และ
ยิ่งไปกวานั้นยังมีมาตรการการกีดกันทางการคา และระบบคุณภาพตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดการไดเปรียบ
ในทางธุรกิจ และในปจจุบันระบบคุณภาพท่ีเขามามีบทบาทในวงการอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส
อยางมากไดแกระบบ คุณภาพ ISO (International Organization for Standardization) ซ่ึงระบบคุณภาพ 
ISO นั้นไดควบคุมคุณภาพต้ังแตกระบวนการของการไดมาของวัตถุดิบตลอดจนกลายเปน ผลิตภัณฑ
ออกสูทองตลาด และในอดีตมีผูผลิตหลายรายไดใชระบบตรวจสอบคุณภาพแบบสุมตรวจ ซ่ึงบางคร้ัง
สินคาท่ีไมไดมาตรฐานอาจจะเล็ดลอดกระบวนการตรวจไปสูลูกคาได จึงทําใหเกิดความเสียหาย 
ใหกับธุรกิจ ท้ังตัวผูผลิตเองและลูกคา  ลูกคาบางรายอาจถึงข้ันเปล่ียนไปซ้ือสินคาจากคูแขง หรือจาก
ผูผลิตรายอ่ืน และปจจุบันไดมีเทคโนโลยีใหม ๆ มาชวยใหการตรวจสอบคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ
มากข้ึนและระบบวิช่ัน (Vision System) เปนทางเลือกหนึ่งท่ีจะนํามาใชได 
               ระบบวิช่ันซิสเต็ม หรือเรียกวาระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอรเพื่อลดการใชแรงงานคน
และเพิ่มประสิทธิภาพ โดยใชระบบควบคุมแบบกึ่งอัตโนมัติข้ึนมาเพ่ือชวยผอนแรง ในการทํางาน
และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบท่ีตองการความละเอียดและแมนยําสูง นอกจากนี้ยัง
ใชระบบการประมวลภาพ โดยนําเอารูปภาพมาทําการวิเคราะห ซ่ึงจะถูกนําไปประยุกตใชกับงาน
ตรวจสอบดวยภาพแบบอัตโนมัติ การเขียนโปรแกรมตรวจสอบลักษณะรูปรางตาง ๆ รวมถึง
โปรแกรมท่ีใชควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร 
 การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยระบบวิช่ันในคร้ังนี้มุงเนนไปใน
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของแผนก QC (Quality Control) ในโรงงานผลิต
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิคส ในข้ันตอนจะตองมีการตรวจสอบคุณภาพโดยพนักงานแผนก QC เพ่ือจะทํา
การตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate นั้นวาไดตามเง่ือนไขท่ีกําหนดหรือไมและปญหาท่ี
พบจากการใชพนักงานทําการตรวจสอบมีดังนี้ 
 - ความผิดพลาดเนื่องจากการมองขามไป หรือมองไมเห็น ทําใหไดงานท่ีไมไดตาม 
เง่ือนไขท่ีกําหนด 
 - ระดับการตัดสินใจไมสมํ่าเสมอ เนื่องจากประสบการณของพนักงานแตละคนไมเทากัน 
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 - ตองการลดเวลาในการตรวจสอบ และตองการเพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
 - แผน Substrate มีราคาท่ีสูงและมีความเปราะบาง แตกหักงาย 
 ดังนั้นการศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ โดยใชระบบวิช่ันนั้น
จึงมีโอกาสที่จะชวยใหการตรวจสอบความสมบูรณของผลิตภัณฑ ใหมีคุณภาพมากข้ึนโดยนํา
เทคโนโลยีวิช่ันซิสเต็มมาพัฒนาในการควบคุมคุณภาพตอไปโดยการตรวจสอบแบบเดิมท่ีใชพนักงาน
ทําการตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate โดยใชกลองจุลทรรศ (Microscope) ท่ีกําลังขยาย 
30 เทา 
 
1.2  วัตถุประสงคการวิจัย 
 1.2.1 วิเคราะหศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของแผนก QC 
 1.2.2 เพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการตรวจสอบ 
 1.2.3 เพื่อลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 
 1.3.1 การศึกษาในคร้ังนี้มีขอบเขตการศึกษาเฉพาะกรณี ในกระบวนการตรวจสอบแผน 
Substrate Model: NDK Products ของบริษัท Electro Ceramic (Thailand) Co., Ltd. 
 1.3.2 ทําการประยุกตโดยใชเคร่ืองตรวจสอบความสมบูรณของแผน Substrate เพื่อเปน 
การเพิ่มประสิทธิภาพในการศึกษาคร้ังนี้ 
 1.3.3 ระยะเวลาที่เร่ิมการศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกอนการปรับปรุง (พฤษภาคม - 
ตุลาคม พ.ศ. 2557) 
 1.3.4 เพิ่มความสามารถในการตรวจจับและการลดเวลาในกระบวนการตรวจสอบของแผน 
Substrate Model: NDKใหลดลงจากท่ีทําอยูในปจจุบัน 
 
1.4  คําจํากัดความในการวิจัย 
 แผน Substrate = เปนแผนเซรามิค ท่ีนําไปผลิตเปนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส ท่ีอยูในแผงวงจร
ของอุปกรณไฟฟา 
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 National Instruments, Vision Builder = เปนโปรแกรมท่ีใชในการตรวจสอบในการควบคุม
กลองรับภาพและสงคาตาง ๆ ผานโปรแกรม เพื่อประมวลผลใหไดคาท่ีถูกตองเปนซอฟแวรสําเร็จรูป 
ท่ีมีใชในงานของการตรวจสอบของโปรแกรมวิช่ัน 
 QC (Quality control) = เปนแผนกการควบคุมคุณภาพของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีจะตองมี
ไวเพื่อเปนแผนกที่มีความสําคัญในการตรวจสอบช้ินงานท่ีมีการผลิต กอนที่จะสงใหกับลูกคา หรือ 
แผนกอ่ืนตอไป 
 Vision System หรือ ระบบวิช่ัน คือระบบท่ีถูกออกแบบมาเพ่ือท่ีจะใชในการตรวจสอบ
คุณภาพการผลิตเนื่องจากระบบนี้สามารถตรวจเช็คไดเท่ียงตรงและแมนยํากวาการใชคนตรวจสอบ
ความผิดพลาดของผลิตภัณฑสามารถควบคุณภาพไดสมํ่าเสมอตางจากสายตามนุษยท่ีอาจมีความ
เม่ือยลา 
 CCD camera กลองรับภาพ หรือเรียกวากลองจับภาพ CCD ยอมาจาก Charge Coupled 
Device เปน Sensor ท่ีทํางานเปน pixel จะทําหนาท่ีรับแสงและเปล่ียนคาแสงเปน สัญญาณอนาล็อก 
สงเขาวงจรเปล่ียนเปนสัญญาณดิจิตอล 
 Lens เลนส เปนสวนประกอบที่สําคัญ ทําหนาท่ีเหมือนสายตาของมนุษย หนาท่ีของเลนส
คือการใหแสงสะทอนจากวัตถุผานเขาไปเปนปริมาณพอเหมาะ และเลนสเปนวัสดุโปรงใสเหมือน
แกว หรือ พลาสติก มีผิวดานหน่ึงโคงหรือโคงท้ัง 2 ดาน (ลัดดา ศุขปรีดี, 2540) 
 Lighting Illumination: เปนอุปกรณใหแสงสําหรับงาน vision ซ่ึงมีหลายแบบ และมีสีท่ี
แตกตางกันตามลักษณะการใชงาน 
 Working Distance หมายถึง ระยะหางหนาเลนสกับวัตถุ 
 FOV (File of view) คือ การแสดงถึงพื้นท่ีการมองเห็นวัตถุของกลองรับภาพกับเลนส 
 Products ผลิตผล หรือผลิตภัณฑ สินคา ของท่ีทําการประกอบข้ึนมาเพื่อใชงานหรือจําหนาย 
 Snap line เปนเสนท่ีเอาไวกําหนดแบงแยกตัวงาน และท่ีทําเปนรองเอาไวสําหรับตัดตัวงาน
ออกจากกันของ แผน Substrate 
 Jig เปนอุปกรณท่ีใชวางชิ้นเพ่ือใหช้ินงานอยูตามตําแหนงท่ีจะทําการตรวจสอบ 
 Over Reject คือ งานท่ีเปนงานดีไปปนกับงานที่เสีย หรือเรียกวา ปฏิเสธงานท่ีดีเปนงานเสีย 
 Under Reject คือ งานท่ีเปนงานเสียไปปนกับงานท่ีดี หรือเรียกวา ยอมเสียเปนงานดี 
 Solder paste = เปนวัสดุท่ีประกอบดวยโลหะสารอนินทรียและสารอินทรียหลายชนิดเพื่อ
ไหไดคุณสมบัติขณะการใชงานและสมบัติการยึดติดท่ีตองการเปนวัสดุท่ีเรียกวาโลหะบัดกรีเปนโลหะ
หลอมเหลวท่ีนิยมใชในการประกอบ PCB หรือโลหะบัดกรีแบบกึ่งของเหลว 
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 Driver motor control = เปนบอรดท่ีสามารถตอเช่ือมกับบอรดของคอมพิวเตอรหรือ 
ไมโครคอนโทรลเลอรไดเพื่อนําไปควบคุมความเร็วและทิศทางการหมุนของ Motor ท่ีสามารถทน
กระแสงสูง ๆ ได 
 Switching Power supply เปนแหลงจายไฟตรงคงคาแรงดันแบบหนึ่งและสามารถเปล่ียน
แรงดันไฟจากไปสลับโวลตสูงใหเปนแรงดันไฟตรงคาตํ่าเพื่อใชในงานอิเล็คทรอนิคส ขนาดเล็ก 
 I/O Board Control คืออุปกรณระบบควบคุมการทํางานระยะไกลหรือใกล โดยใช
สายสัญญาณเพียง 2 เสน โดยสามารถสงสัญญาณไดมากกวา 99 Board หรือ 1980 การสงสัญญาณแบบ 
RS 485 มีความแมนยําท่ีสูง 
 Pixel Size ยอมาจาก Picture (ภาพ) กับคําวา Element (พื้นฐาน) คือหนวยพื้นฐานซ่ึงเล็ก
ท่ีสุดของภาพดิจิตอลเทียบไดกับจุดสีของภาพ 1 จุดหลาย ๆ สี หลาย ๆ จุดท่ีเรียงชิดกันถูกรวมกันทําให
เกิดเปนภาพ อยางกลอง 5 ลานพิกเซลหมายความวาเม่ือถายภาพท่ีความละเอียดสูงสุด จะไดเม็ด Pixel 
5 ลานเม็ด สรุปไดวายิ่งมีคา Pixel สูงเทาไหรภาพท่ีไดยิ่งมีความละเอียดสูง 
 Interface เปนตัวประสาน หมายถึง การเช่ือมตอระหวางคอมพิวเตอรท่ีทําการถายโอนขอมูล
จากกันและกันได เชน การถายสงขอมูลจากตัวกลองรับภาพไปยังคอมพิวเตอรเพ่ือทําการประมวลผล 
 
1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1.5.1 บริษัทสามารถนําขอมูลท่ีไดรับจากการศึกษาคร้ังนี้ไปเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK และสามารถลดเวลาในการทํางานลงได 
 1.5.2 บริษัทสามารถลดตนทุนดานทรัพยากรแรงงาน และควบคุมปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในข้ันตอนการตรวจสอบเพ่ือเพ่ิมโอกาสในการแขงขันทางดานธุรกิจเดียวกันได 
 1.5.3 การเพิ่มประสิทธิกระบวนการตรวจสอบคร้ังนี้ โดยระบบวิช่ัน ทําใหลูกคามีความ 
พึงพอใจและสามารถควบคุมคุณภาพไดสมํ่าเสมอมีความละเอียดแมนยํากวาสายตาของมนุษย 
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1.6  แผนการดําเนินงานวิจัย 

 
P:  แผนการท่ีคาดวาจะทํา 
A:  แผนการท่ีไดปฏิบัติจริง 
ภาพท่ี 1.1 แสดงแผนการดําเนินงานวจิยั 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีท่ีนํามาใชในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดย
ใชระบบวิช่ัน : กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และไดทําการศึกษา
เอกสารและแนวคิดทฤษฎี งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ดังนี้ 
 1. แนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  
 2. แนวคิดในการลดและควบควบคุมตนทุนการผลิต  
 3. การวิเคราะหขอบกพรองในองคกร  
 4. ระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอร (Vision System) 
 5. งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1  แนวคิด  ทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธภิาพในการปฏิบัติงาน 
            งานทุกอยางบนโลกใบน้ีท่ีมนุษยเปนผูสรางข้ึนมามีระดับความยากงายท่ีแตกตางกันไป
ข้ึนอยูกับสภาพของพื้นท่ีและความมุงหวังขององคกรวาตองการแบบไหน งานไหนบางตองใช
กําลังคนงานไหนท่ีตองใชอุปกรณเสริมเชนเคร่ืองจักรซ่ึงตองแขงขันปจจัยหลายอยางท่ีคอยเสียดสีอยู
เชน ปจจัยคาแรงงานคาอุปกรณ คาครองชีพ ระบบเศรษฐกิจในระดับตาง ๆ ส่ิงเหลานี้คอนกระตุนให
งานน้ันสําเร็จและมีประสิทธิภาพในเม่ือตองแขงขันกับปจจัยภายนอกและภายใน คําวาประสิทธิภาพ 
(Efficiency) จึงมีความจําเปนและเปนผลสําเร็จท่ีทุกคนตองไปใหดวยวิธีการตาง ๆ 
 โดยทั่วไปแลว คําวาประสิทธิภาพ (Efficiency) ในการปฏิบัติงานมักจะแยกออกมากับ 
ประสิทธิผล (Effectiveness) ในการปฏิบัติงานเพราะการปฏิบัติงานน้ันจะมีประสิทธิภาพไมไดถา 
หากวาการปฏิบัติงานนั้นไมมีประสิทธิผลซ่ึงหมายความวาการปฏิบัติงานจะไมบรรลุเปาหมายหรือ
วัตถุประสงคท่ีกําหนดไว แตในขณะเดียวกันการปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิผลก็ไมจําเปนวาการ
ปฏิบัติงานนั้นจะตองมีประสิทธิภาพเสมอไป 
 ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานน้ัน ถาพิจารณาจากแนวคิด ทฤษฎีตาง ๆ มักจะพูดถึง ผลการ
ปฏิบัติงาน (Performance) ซ่ึงถือไดวาเปนเร่ืองเดียวกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน (Efficiency) คือ
เม่ือผลการปฏิบัติงานท่ีดีก็ถือวามีประสิทธิภาพในการทํางานสูงและถาผลการปฏิบัติงานไมดีก็ถือไดวา
มีประสิทธิภาพในการทํางานตํ่า ซ่ึงมีนักวิชาการหลายทานไดใหความหมายของประสิทธิภาพดังนี้ 
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 Ryan & Smith (1954, p. 276) ไดกลาวถึงประสิทธิภาพของบุคคล (Human efficiency) ไววา
เปนความสัมพันธในแงบวกกับส่ิงท่ีทุมเทใหกับงาน ซ่ึงประสิทธิภาพในการทํางานน้ันมองจากแงมุม
ของการทํางานแตละบุคคล โดยพิจารณาเปรียบเทียบกับส่ิงท่ีใหกับงาน เชน กําลังงานกับผลลัพธที่ได
จากงานนั้น  
 ธงชัย สันติวงษ (2550) กลาววา ความมีประสิทธิภาพ หมายถึง การมีสมรรถนะสูงสามารถ
มีระบบการทํางานสรางสมทรัพยากร และความมั่งค่ังเก็บไวภายใน เพื่อขยายตัวตอไป และเพื่อเอาไว
สําหรับรองรับสถานการณท่ีอาจเกิดวิกฤตการณจากภายนอกไดดวย 
 กันตา   เพิ่มผล  (2551) ไดใหความหมายไววา  ประสิทธิภาพ  หมายถึง  ขนาดและ
ความสามารถของความสําเร็จ หรือบรรลุผลตามเปาหมาย หรือวัตถุประสงคของตนเองและองคกร  
 Simon (อางถึงใน แสวง  รัตนมงคลมาศ, 2545) ใหทัศนะเกี่ยวกับประสิทธิภาพไว
คลายคลึงกัน คือถาพิจารณาวางานใดมีประสิทธิภาพสูงสุดใหดูจากความสัมพันธระหวางปจจัยนําเขา 
(input) กับผลผลิต (output) ท่ีไดรับออกมา เพราะฉะน้ัน ตามทัศนะน้ีประสิทธิภาพนี้จึงเทากับผลผลิต
ลบดวยปจจัยนําเขา และถาเปนการบริหารราชการและองคกรของรัฐก็ควรบวกความพึงพอใจของ
ผูรับบริการ (satisfaction) เขาไปดวย ซ่ึงอาจเขียนเปนสูตร ดังนี้  
 

     E  =  (0-1) + S 
 

  E  =  EFFICIENCY คือ ประสิทธิภาพของงาน 
  0  =  OUTPUT คือ ผลผลิตหรืองานท่ีไดรับออกมา 
  I  =  INPUT คือ ปจจัยนําเขาหรือทรัพยากรทางการบริหารที่ใชไป  
  S  =  SATISFACTION คือ ความพึงพอใจในผลงานท่ีออกมา 
 

 วิทยากร  เชียงกูล (2540, น. 173) ประสิทธิภาพ เปนส่ิงท่ีบงบอกผลงานของคนงาน 
(ปฏิบัติงาน) ในชวงระยะเวลาหนึ่ง ซ่ึงใชเปนเคร่ืองวัดวามีการใชทรัพยากรขององคกรหรือหนวยงาน
เหมาะสมเพียงไร 
 จินดาลักษณ  วัฒนสินธุ (2530, น. 70) ประสิทธิภาพ ถือวาเปนสวนหนึ่งของประสิทธิผลมี
ความสัมพันธกับประสิทธิผล การวัดประสิทธิภาพโดยท่ัวไปจะวัดเปนอัตราสวนของผลผลิตตอปจจัย
นําเขาในการผลิตหรือคาใชจายตอหนวย และมักเปนเร่ืองเศรษฐกิจ เกณฑการวัดประสิทธิภาพแบบนี้ 
อาจคลาดเคล่ือนได เพราะไมไดคํานึงถึงดานคุณภาพแตคํานึงถึงปริมาณในรูปของกําไร หรือผลผลิต
สูงสุดเพียงดานเดียว ดังนั้น การวัดประสิทธิภาพจึงตองวัดความแตกตางดานคุณภาพของผลผลิตดวย 
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 ทิพาวดี  เมฆสวรรค (2538, น. 2) ช้ีใหเห็นวาประสิทธิภาพในระบบราชการมีความหมาย
รวมถึงผลิตภาพ และประสิทธิภาพ โดยประสิทธิภาพเปนส่ิงท่ีวัดไดหลายมิติ ตามแตวัตถุประสงคท่ี
ตองการพิจารณา คือ 
  1. ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจายหรือตนทุนของการผลิต (input) ไดแก การใช
ทรัพยากร การบริหาร คือ คน เงิน วัสดุ เทคโนโลยี ท่ีมีอยางประหยัด คุมคา และเกิดการสูญเสียนอย
ท่ีสุด 
  2. ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการการบริหาร (process) ไดแก การทํางานท่ีถูกตอง
ไดมาตรฐาน รวดเร็ว และใชเทคโนโลยีท่ีสะดวกกวาเดิม  
  3. ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิตและผลลัพธ ไดแก การทํางานท่ีมีคุณภาพเกิด
ประโยชนตอสังคม เกิดผลกําไร ทันเวลา ผูปฏิบัติงานมีจิตสํานึกท่ีดีตอการทํางานและบริการเปนท่ี
พอใจของลูกคาหรือผูมารับบริการ 
 การบริหารทรัพยากร การจัดสรรทรัพยากร (Provision of Resource) 
  ทรัพยากรที่ใชในการผลิต การบริการ แบงได 2 ประเภทคือ 
  ประเภทที่ 1 ทรัพยากรบุคคล หรือทรัพยากรมนุษย หมายถึง บุคคลท่ีปฏิบัติงานใน
องคกรทุกคน 
  ประเภทท่ี 2 ทรัพยากรดานเทคโนโลยี เคร่ืองจักร อุปกรณสํานักงาน หรือส่ิงอํานวย
ความสะดวก หรือส่ิงท่ีสนับสนุนใหการทํางานเกิดประสิทธิภาพ 
 การจัดสรรทรัพยากร หมายถึง การจัดหา จัดมอบ หรือจัดแบงทรัพยากรใหกับหนวยงาน
ตาง ๆ เพื่อใหหนวยงานหรือบุคลากรไดใชทรัพยากรท่ีเหมาะสมเพ่ือการดําเนินงานสูเปาหมายของ
องคกร 
 การจัดสรรทรัพยากรมีความสําคัญตอระบบการบริหารงานคุณภาพดวยสาเหตุสําคัญ 2 
ประการ คือ 
  สาเหตุ 1 ทรัพยากรเปนตนทุนการผลิต/การบริการ 
  สาเหตุ 2 ทรัพยากรเปนจุดเร่ิมตนของคุณภาพ  
 การจัดสรรทรัพยากรเพื่อใหการดําเนินงานบริหารงานคุณภาพบรรลุเปาหมาย และ
วัตถุประสงค คุณภาพ จะตองคํานึงถึงหลักการสําคัญตอไปนี้ 
 1. ความตองการใชทรัพยากรตองจัดสรรจํานวน ขนาด คุณภาพ และคุณลักษณะของ
ทรัพยากรใหเหมาะสมตรงกับความตองการของหนวยงานในการสรางผลงานคุณภาพ ดังนั้นการ
จัดสรรจึงตองมีหลักเกณฑพิจารณาอยางรอบคอบ ดังนี้  
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  1.1 มีขอมูลจากหนวยงาน แสดงความตองการ จํานวน ขนาด คุณภาพ และคุณลักษณะ
ของทรัพยากร 
  1.2 ฝายจัดสรรทรัพยากรก็ตองวิเคราะหสถานการณความตองการของหนวยงานท่ี
ตองการทรัพยากรวาเปนขอมูลความตองการท่ีถูกตอง และเหมาะสม จึงอนุมัติใหฝายจัดหาดําเนินการ
จัดหาตอไป 
  1.3 ฝายจัดหาทรัพยากรก็ตองมีแผนการจัดหาท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถจัดหาทรัพยากร
ไดตรงกับความตองการ ทันเวลาและมีประสิทธิภาพ  
 2. ระยะเวลาของการใชทรัพยากรหรือการจัดหามีความเหมาะสม  
 3. การเพิ่มปริมาณ คุณภาพ หรือประสิทธิภาพของทรัพยากร เพื่อใชในกระบวนการ
ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง ฝายจัดสรรทรัพยากรตองพิจารณาอยางรอบคอบถึงวิธีการจัดหาใหได
ทรัพยากรคุณภาพสูงตนทุนตํ่า  
 4. มีการวางแผนจัดสรรทรัพยากรทั้งระยะยาว ตามแผนการขยายงานและแผนระยะส้ัน 
หรือแผนกลยุทธ เพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดโดยใชตนทุนตํ่าท่ีสุดดวย  
 5. การจัดทําแผนงบประมาณตองมีความสอดคลองกับแผนการจัดสรรทรัพยากร เพื่อให
การจัดสรรทรัพยากรดําเนินการได ไมเกิดปญหาขาดแคลนงบประมาณ  
 6. การจัดสรรทรัพยากรตองคํานึงถึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนท้ังภายในองคกรและภายนอก คือ 
ส่ิงแวดลอม ซ่ึงมีกฎหมายส่ิงแวดลอมควบคุมอยูแลว การจัดทรัพยากรตองนํากฎหมายท่ีเกี่ยวของมา
พิจารณาดวย 
 7. การจัดสรรทรัพยากรตองคํานึงถึงความประหยัด เพราะตนทุนการผลิตตํ่า ไดสินคาราคา
ต่ํา ลูกคาพอใจ แตความประหยัดมิไดเกิดจากการลดคุณภาพสินคา ดังนั้นการจัดสรรทรัพยากรตอง
กอใหเกิดคุณภาพสูง ตนทุนตํ่า ลูกคาพอใจ  
 8. มีระบบประเมินผลการจัดสรรทรัพยากร และการใชทรัพยากรเปนระยะ   
 
2.2  การลดตนทุนการผลิต 
 ปญหาเร่ืองตนทุนการผลิต/บริการที่สงผลตอความแข็งแกรงของสถานประกอบการมี
มากมาย ท้ังนี้ผูประกอบการอาจขาดการจัดการที่ดี ไมมีเวลาในการติดตามการทํางาน (Time) หรือเกิด
จากความเคยชินในการปฏิบัติงานโดยบางคร้ังขาดการนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาชวยงาน ขาดการ
ออกแบบการทํางานท่ีดี (Method) มีการออกแบบสถานที่ทํางานไมเหมาะสม (Workplace and 
Environment) ทําใหงานลาชาและมีส่ิงบกพรองเปนจํานวนมาก (Defect) ขาดการดูแลอุปกรณ (หรือ
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เคร่ืองจักร) ท่ีเหมาะสม (Equipment and Machine) ขาดการวางแผนการทํางานท่ีดี มีการใชวัสดุ
ส้ินเปลืองท่ีไมเหมาะสม (Material) มีระบบการทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ ขาดการประสานงานและ
การส่ือสารระหวางแผนกตาง ๆ ในบริษัท บางคร้ังอาจเกิดจากการขาดการเอาใจใสในการทํางานของ
พนักงาน (Mind) หรือความไมเขาใจกันระหวางฝายบริหารและฝายปฏิบัติการ (Unity) ท้ังนี้ปญหา
ท้ังหมดสามารถสงผลตอตนทุนและความสามารถในการแขงขันขององคกรไดเปนอยางมาก พนักงาน
ในสถานประกอบการนั่นเอง การท่ีพนักงานเขาใจวาบริษัทของตนเองมีกระบวนการทํางานท่ีดีท่ีสุด
แลว มีอุปกรณท่ีดีท่ีสุดและยังมีวิธีการปฏิบัติงานตลอดจนการจัดการตาง ๆ ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด
แลว โดยไมคํานึงวาจะมีวิธีการหรือกระบวนการทํางานท่ีดีกวาท่ีเปนอยู ความเขาใจคาดเคล่ือน
ดังกลาวนี้จะสงผลอยางมากตอการลดตนทุนของสถานประกอบการ เพราะเปนตัวขัดขวางจุดเร่ิมตน
ของโครงการลดตนทุนท้ังหมด  
 จากปญหาในเร่ืองการลดตนทุนในสถานประกอบการดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตนจะพบวา
การลดตนทุนในสถานประกอบการเปนเร่ืองท่ีสําคัญมากและสามารถทําไดหลายดาน ดังนั้นใน
บทความนี้จะนําเสนอมิติของการลดตนทุนท่ีครอบคลุมท้ังสถานประกอบการท้ังภาคการผลิตและการ
บริการท้ังหมด 7 ดาน ดังตอไปนี้ 
 1. มิติดานคนหรือดานแรงงาน (Human) การลดตนทุนโดยเนนท่ีการจัดการดานทรัพยากร
มนุษย เปนหลักโดยถือวาทรัพยากรมนุษยเปนตนทุนท่ีสําคัญขององคกร (Human Capital) และเนน
ระบบการบริหารทรัพยากรมนุษยตามผลการปฏิบัติการ ซ่ึงจะนําไปสูการใชระบบ KPI และระบบขีด
ความสามารถ (Competency System) เพื่อการพัฒนาพนักงาน ตั้งแตการสรรหาและคัดเลือก 
(Recruitment & Selection) การฝกอบรมและพัฒนา (Training & Development) การบริหารผลตอบแทน 
(Total Compensation) การกําหนดผังความกาวหนา (Career Path) การจัดทําแผนทดแทนตําแหนงงาน 
(Succession Planning) ตลอดจนการคนหาและบริหารคนเกงคนดี (Talent Management) ซ่ึงจะนําไปสู
ความผูกพันกับองคกร (Employee Engagement) ทําใหเกิดจิตสํานึกเร่ืองคุณภาพ การลดตนทุน และการ
สรางความสามัคคี ซ่ึงจะเปนพลังสําคัญในการเพ่ิมผลผลิตเสริมศักยภาพในการแขงขันตอไป 
 2. มิติดานอุปกรณตาง ๆ หรือเคร่ืองจักร (Equipment and Machine) การลดตนทุนดาน
อุปกรณ และเคร่ืองจักร อันไดแก การลดเวลาสูญเสีย (Downtime) ท้ังหมดหรือการเพ่ิมความเร็วใน
การทํางาน (Speed) เชน การวางแผนการซอมบํารุงใหเหมาะสมการลดอัตราขัดของ การปรับปรุงให
สามารถทํางานไดมีประสิทธิภาพมากข้ึน การลดเวลาในการต้ังเคร่ือง (Set up) การจัดแบงงานนอก
และงานในอยางเหมาะสมเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพใหสูงท่ีสุด (Overall Equipment Efficiency - OEE) 
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เปนตน โดยจะนําระบบการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance - 
TPM) มาเปนแนวทางในการลดตนทุน 
 3. วัสดุส้ินเปลืองหรือวัตถุดิบในการผลิต (Material) การลดความส้ินเปลืองของการใชวัสดุ
ตาง ๆ (หรือวัตถุดิบในระบบการผลิต) การบริหารจัดการพัสดุคงคลังใหเหมาะสมเพื่อลดตนทุนจม 
เชน การออกแบบผลิตภัณฑเพื่อลดความสูญเสียทางดานการใชวัสดุ การจัดการสโตรหรือคลังวัสดุ
ส้ินเปลือง คลังวัตถุดิบและคลังสินคาเพื่อลดความสูญเปลา การลดเศษ (Scrap) เปนตน โดยการใช
หลักการบริหารพัสดุ (Inventory Management)  
 4. วิธีการปฏิบัติงาน (Method) การลดความสูญเสียจากวิธีการทํางานท่ีขาดประสิทธิภาพ 
การทํางานท่ีชาหรือการสรางส่ิงบกพรอง (หรือของเสีย) ทําไดโดยการออกแบบการทํางานดวยหลัก
สรีระวิทยา การใชเคร่ืองมือหรืออุปกรณชวยงานตามหลักของประสิทธิภาพและความปลอดภัยในการ
ทํางาน การลดข้ันตอนการทํางานท่ีซับซอน เปนตน โดยการใชหลัก 3MU (Muri  Mura  Muda) 
รวมท้ังการใชหลักการ IE (IE Techniques)  
 5. สภาพแวดลอมในการทํางาน (Environment) การจัดสถานท่ีทํางานหรือสภาพแวดลอม
ในการทํางานใหเหมาะสม การลดการเคล่ือนยายในท่ีทํางาน การบริหารการจัดการโลจิสติกสใน
สถานประกอบการ (Inbound Logistics) การจัดทําผังโรงงาน ผังของคลังสินคา หรือผังของหอง
ทํางานในสํานักงาน (Office) ระบบแสง เสียงอุณหภูมิ ความช้ืน และความปลอดภัยในสถานท่ีทํางาน 
เปนตน 
 6. พลังงานและการใชน้ํา (Energy and Water) การลดความสูญเสียทางดานการใชพลังงาน
และนํ้า เชน การลดความสูญเสียความรอน การติดฉนวนกันความรอน การสรางฝาเตา การออกแบบ
เตาอบท่ีประหยัดพลังงาน การเพิ่มประสิทธิภาพการเผาไหม การนําพลังงานสูญเสียกลับมาใชใหม 
การลดอัตราการใชน้ํา การลดตนทุนจากการขนสง เปนตน โดยใชหลักการ 3R (Reduce Reuse 
Recycle)  
 7. เวลา (Time) การลดความสูญเสียทางดานเวลา โดยการบริหารเวลาใหมีประสิทธิภาพ 
การวางแผนการทํางานใหเหมาะสม การเพิ่มความเร็วในการทํางาน (Speed) การจัดลําดับงานเพื่อ
ประหยัดเวลา เปนตน โดยใชหลักการการบริหารการผลิต (Operations Management)  
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2.3  การควบคุมตนทุนการผลิต 
 กลยุทธสูความสําเร็จในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 ในยุคปจจุบัน ตองเผชิญกับขอจํากัดหลายอยางอันเปนอุปสรรคปญหาตอการดําเนินธุรกิจ 
และเปนเหตุใหตนทุนการผลิตสูงข้ึน จากหลาย ๆ ปจจัย คือ  
 1. ตนทุนคาแรงงานมีแนวโนมสูงข้ึน 
 2. ตนทุนคาวัตถุดิบแพงข้ึนจากการลดคาเงินบาทกรณีท่ีตองนําวัตถุดิบจากตางประเทศ 
 3. ตนทุนคาโสหุยโรงงานสูงข้ึน เชน คาน้ํามัน คาน้ํา คาไฟท่ีจะปรับตัวข้ึนทุกวัน  
 4. คูแขงขันมีมากข้ึนและทวีความรุนแรงเพ่ิมข้ึน  
 5. ตองการลดตนทุนการผลิตตอหนวยสินคาท่ีผลิต 
 6. ตองการผลกําไรมากข้ึน 
              ดังนั้น ผูประกอบการ จําเปนตองปรับตัว ปรับวิธีการทําธุรกิจ เพ่ือลดตนทุนการผลิตให
ต่ําลง โดยมีเปาหมายในการเพ่ิมผลผลิตเพื่อความอยูรอด  
 ท้ังนี้ ในการลดตนทุนการผลิต ผูประกอบการมีความจําเปนตองปรับปรุงโครงสรางในการ
ประกอบธุรกิจตาง ๆ ทุกโรงงานตองการลดตนทุน ทุกโรงงานตองการผลิตแลวขายไดดี แตในระบบ
การคาเสรีไมผูกขาด ผูลงทุนอาจจะมีมากข้ึน คูแขงเพ่ิมข้ึน ซ่ึงเขาสามารถสรางความแตกตางในการ
ผลิตสินคา  สินคาขายดี มีผลกําไรมากข้ึน โรงงานก็อยูได 
 ถึงตอนน้ี เรายังไมสายท่ีจะเร่ิมตน หากมีปญหาเร่ืองตนทุนการผลิตสูงจะแกอยางไร เพื่อจะ
ลดตนทุนใหต่ําลง แตคุณภาพเพิ่มข้ึน ซ่ึงเปนกุญแจสูความสําเร็จ  
 
2.4  ปจจัยในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 ในการผลิตสินคา ตนทุนการผลิตจะสูงหรือตํ่านั้นข้ึนอยูกับปจจัยตาง ๆ หลายประการ
ดวยกัน เชน  
 1. ผูบริหารตองมีนโยบาย และโครงการเพื่อลดตนทุนการผลิตอยางจริงจังและชัดเจน ไมวา
จะเปนนโยบายดานคุณภาพมาตรฐานระดับสากล เชน ไอเอสโอ การสนับสนุนศักยภาพของบุคลากร 
ฯลฯ หรือทุกเร่ืองเพื่อการลดตนทุน ซ่ึงตองดําเนินการอยางจริงจังและตอเน่ือง 
 2. สรางจิตสํานึกพนักงาน ใหมีจิตสํานึกท่ีดีตอโครงการลดตนทุนการผลิต จึงจะไดรับ
ความรวมมือและประสบความสําเร็จได 
 3. มีมาตรการเพ่ิมประสิทธิภาพและคุณภาพของการบริหารจัดการ เนื่องจากหลายโรงงาน
ท่ีประสบปญหาเพราะโรงงานขาดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการยางจริงจัง 
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 ทุกปจจัยท่ีกลาวมามีความสําคัญเทากันหมด แตถาตองการทําใหสําเร็จ จะตองมุงเนน
คุณภาพการบริหาร ผูบริหารตองทําอยางจริงจัง และตองมีประสิทธิภาพของการลดตนทุนอยางตอเนื่อง 
 ในการบริหารจัดการผลิตควรกําหนดเปาหมายในเร่ืองตาง ๆ ดังนี้ 
 1. ประสิทธิภาพการผลิต (output หารดวย input) คือดัชนีช้ีวัดใชเพื่อการเปรียบเทียบตัวหนึ่ง
ท่ีเปนการช้ีวัดวาประสิทธิภาพการผลิตเปนอยางไรในเดือนท่ีผานมา การเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของตัวเราเองหรือเปรียบเทียบกับโรงงานท่ีมีลักษณะการดําเนินงานเดียวกัน หลักการที่
เรียกวา Bench Marking ท้ังนี้ การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตสามารถทําได 5 วิธี คือ  
  1. output  เพิ่มข้ึน  input  เทาเดิม 
  2. output  เพิ่มข้ึน  input  ลดลง 
  3. output  เพิ่มข้ึน  input  เพิ่มนอยกวา 
  4. output  คงท่ี  input  นอยลง 
  5. output  ลดลง  input  ลดมากกวา 
 2. คุณภาพสินคาและบริการ ซ่ึงทุกองคกรควรปลูกฝงใหพนักงานมี Quality Mind ถา
โรงงานไหนควบคุมคุณภาพไมไดจะทําใหเกิดความเสียหายมาก ตองปลูกฝงใหพนักงานทราบวาเม่ือ
ทําไปแลวจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตตอไปอยางไร 
 3. การสงมอบ ตองสงมอบตรงเวลาตามท่ีลูกคาตองการโดยไมมีปญหา การวางแผนการ
ผลิตและสงมอบใหลูกคาตองใหความสําคัญเปนพิเศษ มิเชนนั้นจะทําใหเสียระบบการทําธุรกิจ 
 4. ตนทุนการผลิต (Cost) ในสินคาประเภทเดียวกันแตตนทุนไมเทากัน การลดตนทุนมิใช
ส่ิงท่ีจะทําใหคุณภาพของสินคาลดลงเสมอไป 
 5. ความปลอดภัย (Safety Mind) เปนเร่ืองท่ีเกี่ยวกับพนักงานโดยตรง ซ่ึงควรกระทําอยางยิ่ง
เพราะยิ่งเครงครัดมากเพียงใด พนักงานก็ปลอดภัยมากเทานั้น และมีสวนทําใหตนทุนการผลิตลด
นอยลง รวมท้ังสรางคุณภาพชีวิตใหพนักงานได 
 6. ขวัญและกําลังใจ ยิ่งมีความปลอดภัยสูงขวัญและกําลังใจของพนักงานก็ยิ่งสูง และวิธีท่ีดี
ท่ีสุด คือ การเพิ่มคาจางและเพิ่มสวัสดิการใหกับพนักงาน  
 7. ส่ิงแวดลอมท่ีดีในโรงงาน ถือเปนการสรางคุณภาพชีวิตท่ีดีใหกับพนักงาน ปจจุบันใน
โรงงานท่ีเกี่ยวกับมาตรฐานและจัดการกับส่ิงแวดลอมไดดี ถือเปนความรับผิดชอบตอสังคมดวย 
 8. จรรยาบรรณ (Ethics) เชน โรงงานผลิตยางรถยนตเม่ือมีปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของยาง
ชนิดนั้นผูผลิตตองยอมรับและปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตเพื่อใหมีความปลอดภัยมากข้ึน 
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 หากโรงงานอุตสาหกรรมสามารถปลูกฝงทุกขอท่ีกลาวมาใหกับพนักงานไดสําเร็จ ปญหา
ในกระบวนการผลิตจะไมเกิดข้ึนโดยเด็ดขาด และส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุด การผลิตมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
 
2.5  การวิเคราะหขอบกพรองในองคกร  
 การวิเคราะหหาขอบกพรองภายในองคกร สามารถพิจารณาไดจากปจจัยการผลิต หรือ 
Input ท้ัง 4 ประการดวยวามีจุดออนจุดแข็งอยางไร และตองวิเคราะหจุดออนจุดแข็งของ Output ดวย
วาสินคาและบริการของเราที่ออกมาลูกคายอมรับหรือไม การบริการหลังการขายเปนอยางไร เม่ือเกิด
ปญหาตองนําปญหานั้นมาวิเคราะหและหาแนวทางแกไขตอไป และท่ีสําคัญควรพิจารณาดูการบริหาร
จัดการวาดีหรือยัง เชน การประสานงานในการทํางานของฝายการตลาดและฝายผลิต ตองมีการ
ประสานงานท่ีดีและมีประสิทธิภาพ  
 การวิเคราะหโอกาสทางธุรกิจ เปนการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก เชน การวิเคราะห
คูแขงขันตองมีการเปรียบเทียบกับคูแขงท่ีอยูในธุรกิจเดียวกันท่ีเรียกวา Bench Marking เพ่ือทําให
ทราบตลาดการแขงขันท้ังในประเทศและตางประเทศ  การวิเคราะหลูกคาวาทําไมไมส่ังซ้ือของจากเรา 
ทําไมไปส่ังซ้ือจากตางประเทศ เปนตน เม่ือวิเคราะหแลวก็นํามาเปรียบเทียบกับคูแขง (Bench 
Marking) โดยใชหลักการคือ 

1. รูเขา รูเรา 
2. ไมรูเขา รูเรา 
3. รูเขา ไมรูเรา 
4. ไมรูเขา ไมรูเขา  

 
2.6  ความสญูเปลาในโรงงาน 8 ประการ 
 ในโรงงานอุตสาหกรรม มักจะมีการสูญเปลาดวยสาเหตุตาง ๆ ดังนี้  
 1. ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย (Defects) ใหพิจารณาวามีจํานวนมากหรือไม เม่ือ
เก็บสถิติแลวเพิ่มข้ึนหรือไม  
 2. ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความตองการ (Over production) เกิดจากการเก็บสตอก
มากเกินไป ซ่ึงตองพิจารณาความตองการของลูกคาเปนหลัก  
 3. ความสูญเปลาจากการรอคอย / ความลาชา (Waiting time/delay) เชน เคร่ืองจักรเสียทําให
พนักงานวางงาน 
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 4. ความสูญเปลาจากการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (Excessive Inventory) ส่ังวัสดุปริมาณ
มากแตมีการใชนอย ดังนั้นการส่ังซ้ือตองมีเหตุผลในการส่ังและประหยัด ตองส่ังตามจํานวน 
 5. ความสูญเปลาจากการขนยายท่ีไมจําเปน (Unnecessary Transport) จึงควรมีวิธีการขนยาย
ท่ีเหมาะสมและถูกวิธีหรือไม ตองมีวิธีการท่ีดีและจําเปนตองขนยาย  
 6. ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตท่ีไรประสิทธิภาพ (Ineffective Process) โรงงาน
ใหมท่ีตั้งมาแลว มีการลงทุนสูงกวา เขาสามารถพัฒนาขีดความสามารถทุกเร่ืองใหดีกวาโรงงานเกา ๆ 
นักลงทุนใหมจึงเกิดข้ึนมาเร่ือย ๆ พรอมคูแขงของโรงงานเกา 
 7. ความสูญเปลาจากการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน (Unnecessary motion or action) ความ
เคล่ือนไหวตาง ๆ มีสวนชวยใหเกิดความเม่ือยลา ผลผลิตตํ่า จึงเกิดเทคนิคใหมเรียกวา Work Study 
เชน การออกแบบโตะทํางาน การจัดวางของ ท่ีใหออกแบบสะดวกสบายการทํางาน ซ่ึงจะสงผลให
เพิ่มผลผลิตได  
 8. ความสูญเปลาจากการผลิตและใชพลังงาน (Energy Wastes)  
 หลักการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในการดําเนินการลดและควบคุมตนทุนการผลิตนั้น 
มีหลักการดังนี้  
 1. จัดต้ังคณะทํางาน เพื่อทําหนาท่ีรับผิดชอบ ตองมีคณะกรรมการในการทํางานทุกอยาง  
 2. รณรงคเพ่ือสรางจิตสํานึกและใหการศึกษาอบรมแกพนักงานทุกระดับ หลังการทํางาน
ตองปดไฟ และตองทําอยางตอเนื่อง 
 3. จัดทําโครงการ/แผนการลดและควบคุมตนทุนการผลิต พรอมท้ังกําหนดเปาหมายและ
ระยะเวลาดําเนินการอยางชัดเจน เชน แผนงานลดตนทุนการใชพลังงานและมีการกําหนดเปาหมาย
ดวยวาจะลงจํานวนเทาไร  
 4. มีกระบวนการควบคุมท่ีสมบูรณ เพื่อตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินงานทุก
ข้ันตอน  
 วงจรการควบคุม PDCA (Deming Cycle) ตองมีการดําเนินการไปอยางตอเน่ือง 
                P (Plan)  คือ การวางแผนงาน 
  D (Do)  คือ  การปฏิบัติวัดผล 
  C (Check)  คือ  การตรวจสอบ 
  A (Action)  คือ  การปรับปรุงแกไขและต้ังมาตรฐานในการทํางาน 
   วงจรการควบคุม PDCA (Deming Cycle) ตองมีการดําเนินการไปอยางตอเนื่อง เม่ือเสร็จส้ิน
แลวตองเร่ิมทําใหม เพื่อใหเกิดการปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง โดยไมหยุดนิ่ง 
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2.7  แนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต  
 สําหรับแนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิตน้ันจะตองยึดหลักการคือ  
 1. ศึกษาวิเคราะหและสํารวจสถานภาพปจจุบันของตนทุนการผลิต ตนทุนหลัก ๆ คือ 
แรงงาน วัตถุดิบ โสหุย เม่ือรูตนทุนแลวทําใหเราสามารถหาขอบกพรองแลวหาวิธีลดตนทุน 
 2. วิเคราะหและช้ีชัดหาสาเหตุของตนทุนสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตสินคานั้น ๆ ไฟฟา
ใชมากท่ีสุดในกระบวนการผลิตในสวนไหนท่ีใชไฟฟาแลวสูญเปลาเปนจํานวนเทาไหร 
 3. เนนการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในสวนของคาใชจายท่ีไรประสิทธิภาพ มีความ
สูญเปลาสูง ๆ และดําเนินการใหบรรลุผลสําเร็จ  
 4. ประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรม (IE Techniques) 
 เทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรมในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
 เทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรมในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต ประกอบดวย 
 1. เทคนิควิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) V E ตองดูความสัมพันธของ 3 ตัวแปร 
คุณคา หนาท่ีการทํางาน ลดตนทุน (V / F / C) 
 2. เทคนิคการควบคุมคุณภาพ (Quality Control) ดําเนินการตามแนวคิดของมูส มี 6 ข้ันตอน 
 3. ข้ันตอนการเลือกโครงการหรือเปาหมาย 
 4. การรวบรวมขอมูล 
 5. การวิเคราะหหนาท่ีการทํางาน 
 6. สรางสรรคความคิดเพื่อปรับปรุง 
 7. ประเมินผลความคิด ประเมินถึงความเปนไปได 
 8. ข้ันตอนการพสูิจน  
 หนวยงานที่รับผิดชอบดานคุณภาพ ประกอบดวยทุกฝาย เชน /ฝายการตลาดหากลยุทธ   
ในการครองตลาด/ฝายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑออกแบบใหสอดคลองกับความตองการของตลาด/
ฝายจัดซ้ือตองจัดหาวัตถุดิบใหมีมาตรฐานของวัตถุดิบ/ฝายผลิตแรงงานมีการพัฒนาอบรม อยูหรือไม / 
ฝายควบคุมคุณภาพตองมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาเปนอยางดีกอนท่ีจะถึงมือลูกคา/ฝายจัดเก็บ
และสงสินคาเม่ือมีการจัดเก็บคุณภาพของสินคายังคงมีคุณภาพดีเชนเดิม 
 1. เทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning & Control) 
 2. เทคนิคการบริหารวัสดุคงคลัง (Inventory Management) มีการดําเนินการบริหารวัสดุ  
คงคลัง การผลิตดีมีคุณภาพ การขายตองดีดวย ไมใชเพียงแคเนนลูกคาอยางเดียว 
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 3. เทคนิคการศึกษางาน (Work Study) หลักการท่ีจะทํางานอยางมีประสิทธิภาพ Work 
Smart ไมตองเสียกําลังมากดวยวิธีการงาย ๆ การศึกษางานจะชวยได โดยจะพิจารณาจากวิธีการทํางาน
ของพนักงานแตละคน วาทํางานดีข้ึนโดยใชเวลานอยลง แตผลงานมากข้ึน เทคนิคศึกษางานนี้ชวยให
นําไปสูผลลัพธท่ีดี เกิดความสําเร็จข้ึนมา มีทัศนคติท่ีดี แกไขได 
 4. เทคนิคการบริหารงานบํารุงรักษา (Maintenance Management) โรงงานหลายแหงมี
ปญหาเคร่ืองจักรเสียบอย เรามีวิธีการบํารุงรักษาแบบไหน มีการวางแผนลวงหนาหรือไม มีวิธีการ
ปองกันหรือไม มีการซอมเปล่ียนอะไหลเคร่ืองจักรเปนไปตามคูมือหรือไม คูมือสําคัญใหเปนไปตาม
การซอมบํารุง คนท่ีรับผิดชอบตองดูแล Fix Time Maintenance เปนเร่ืองสําคัญ Condition Base 
Maintenance สําคัญเชนกัน ซ่ึงจะไมทําใหแผนการผลิตเสียหาย  
 5. เทคนิคการประหยัดพลังงาน (Energy Saving) เปนเทคนิคท่ีสําคัญยิ่ง ในการลดตนทุน 
เชน อาจจะมีการวาจางท่ีปรึกษาการประหยัดพลังงาน มาเขียนแผนและมีการดําเนินการอยางเปน
ระบบ บางคร้ังอาจจะไมตองลงทุน แตใชจิตสํานึกแทน มีโครงการเพ่ือการลดตนทุนดวยการประหยัด
พลังงานของ SMEs ท่ีมีงบประมาณอุดหนุนอยู ซ่ึงควรจะตองใหความสนใจเพราะการประหยัด
พลังงานเปนหัวใจหนึ่งท่ีจะชวยลดตนทุนไดเปนอยางดี  

 
2.8  ระบบการมองเห็นดวยคอมพิวเตอร (Vision System) 
 ระบบมองเห็นดวยคอมพิวเตอรเปนวิธีการท่ีทําใหอุปกรณประมวลผลตาง ๆ เชน 
คอมพิวเตอรหรืออุปกรณประมวลสัญญาณดิจิตอล (Digital Signal Processor, DSP) มีความสามารถ
ในการ “รับรู” ภาพ ซ่ึงรวมท้ังการทําใหอุปกรณประมวลผลน้ัน ๆ สามารถตัดสินใจและส่ังงานกลไก
สวนตาง ๆ ไดจากขอมูลท่ีไดจากภาพหรือกลุมของภาพนั้น ๆ (Kiatpanichagij, K., 2007) ไดกลาวไว
วาจุดมุงหมายสูงสุดของระบบมองเห็นดวยคอมพิวเตอร คือทําใหเคร่ืองจักรหรืออุปกรณประมวลผล
ตาง ๆ มีความสามารถใหไดเทียบเทากับระบบการมองเห็นของมนุษยท่ีมีวิวัฒนาการตอเนื่องกันมา
หลายสิบลานป อยางไรก็ตามเทคโนโลยีในปจจุบันยังคงไมสามารถทําใหเคร่ืองจักรสามารถ 
“มองเห็นและรับรู” ไดเทียบเทากับความสามารถของมนุษย ยกตัวอยางเชนผูอานท่ีเปนมนุษยท่ีมี
สภาพรางกายปกติจะสามารถแยกแยะส่ิงของท่ีตองการจากกองส่ิงของหลาย ๆ อยางไดหรือสามารถ
แยกแยะหนาคนท่ีคุนเคยไดจากกลุมคนท่ีอยูภายใตสภาพแวดลอมท่ีมีฝนตกหรือหมอกลงจัด การทํา
กิจกรรมดังกลาวนั้นผูอานจะสามารถทําไดโดยแทบจะไมตองใชความพยายามมากเทาไรนัก นอกจาก
จะตองใชความพยายามเปนอยางมากแลวยังตองใชกระบวนการทางคณิตศาสตรท่ีซับซอนอีกดวย 
ท้ังนี้เนื่องจากความแตกตางกันระหวางการทํางานของอุปกรณประมวลผลและสมองของมนุษยท่ี
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แมวาอุปกรณประมวลผลจะมีความเร็วในการประมวลผลทางคณิตศาสตรสูงกวาสมองของมนุษยมาก 
ดังจะเห็นไดงาย ๆ จากการบวกเลข 20 หลักเขาดวยกันจะพบวาคอมพิวเตอรท่ีมีอยูในปจจุบันหรือ
แมกระท่ังเคร่ืองคิดเลขธรรมดาท่ัวไป จะสามารถทํางานดังกลาวไดโดยใชเวลาเพียงเศษเส้ียววินาที
เทานั้น ซ่ึงตางกับสมองของมนุษยท่ีเปนหนวยประมวลผลอยางงาย ๆ อยางไรก็ตามเนื่องจากหนวย
ยอย ๆ ของสมองมนุษยเหลานี้มีจํานวนมากมายมหาศาลและทํางานไปพรอม ๆ กัน (Parallel Processing) 
แทนท่ีจะทํางานทีละข้ันตอน (Serial Processing) ซ่ึงเปนวิธีการทํางานของอุปกรณประมวลผลที่มีอยูใน
ปจจุบัน จึงทําใหประสิทธิภาพการทํางานของสมองมนุษยสูงกวาอุปกรณประมวลผลที่อยูในปจจุบัน
เปนอยางมาก 
 ระบบตรวจสอบช้ินงานดวยภาพแบบอัตโนมัติเปนการนําเอาความรูการมองดวยคอมพิวเตอร
ไปประยุกตใชในงานอุตสาหกรรมเพ่ือใชตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงมีหัวขอในการตรวจสอบ
อยูหลาย ๆ หัวขอดวยกัน เชน การตรวจสอบการปนเปอนบนพ้ืนผิวของผลิตภัณฑการผิดเพี้ยนของสี
ของผลิตภัณฑ (Discoloring) การนับจํานวนช้ินสวนตาง ๆ ท่ีอยูบนผลิตภัณฑ เปนตน ซ่ึงผลของการ
ตรวจสอบดังกลาวอาจจะใชเพื่อคัดแยกงานดีออกจากงานเสีย หรือใชเพื่อคัดเลือกเกรดของช้ินงาน    
ก็ไดเชนกัน และจากความตองการจากดานอุตสาหกรรมท่ีตองการระบบที่สามารถทํางานไดรวดเร็ว
มากท่ีสุด ทําใหการทํางานของระบบอัตโนมัติซ่ึงโดยหลักแลวก็คือ การทํางานของโปรแกรมท่ีอยูใน
ตัวอุปกรณประมวลผลจะตองใชเวลาท่ีส้ันท่ีสุด ดังนั้นวิธีการคํานวณตาง ๆ จะตองใชเวลาใหนอยท่ีสุด 
นอกจากนั้นความรูตาง ๆ ท่ีมีอยูในผูท่ีปฏิบัติงานกับผลิตภัณฑนั้น ๆ มากอน จะตองถูกนํามาใชเพื่อ
ชวยใหระบบสามารถตัดการคํานวณที่ไมจําเปนออกไปใหไดมากท่ีสุด ซ่ึงข้ันตอนและสวนประกอบ
โดยท่ัวไปของระบบการมองดวยคอมพิวเตอร โดยข้ันตอนและสวนประกอบของระบบการมองเห็น
ดวยคอมพิวเตอรรวมถึงระบบประมวลผลดวยภาพ ดังท่ีแสดงไวในภาพท่ี 2.1 ซ่ึงประกอบดวยสวน
ตาง ๆ ดังนี้ 

1. เร่ิมถายภาพ 
2. การแยกภาพ 
3. การดึงลักษณะเฉพาะ 
4. การแยกภาพเปนหมู 
5. การตรวจสอบรายละเอียด 
6. ควบคุมการทํางาน 
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ภาพท่ี 2.1 แสดงสวนประกอบของ Vision System 
  
 2.8.1 การจัดสภาพแวดลอม (Scene Constraint) 
 จุดมุงหมายหลักของการจัดสภาพแวดลอม คือ เพื่อลดความซับซอนในการประมวลผลให
มากท่ีสุด ท้ังนี้ก็เนื่องจากความสามารถของการมองเห็นและรับรู ของอุปกรณประมวลผลมีอยูอยาง
จํากัด เราจึงตองชวยลดความยุงยากของการประมวลผล (Kiatpanichagij, K., 2007) ซ่ึงเราสามารถทําได
หลายวิธีรวมกันยกตัวอยางเชน 
 1) การจัดการกับช้ินงาน ช้ินงานแตละช้ินท่ีจะถูกปอนใหกับระบบตรวจสอบจะตองถูกจัด
ใหวางตัวในทิศทางเดียวกัน 
 2) ระยะหางระหวางกลองหรือเลนสถึงวัตถุและทิศทางของกลอง ตัวแปรเหลานี้จะตองถูก
กําหนดไวตายตัว มิฉะนั้นแลวการวัดขนาดของช้ินสวนตาง ๆ ซ่ึงจัดเปนการตรวจสอบพื้นฐานของ
การตรวจสอบช้ินงานกอนจะทําการตรวจสอบในหัวขออ่ืน ๆ ก็จะผิดเพี้ยน 
 3) การจัดการเร่ืองแสง แสงจัดเปนองคประกอบท่ีสําคัญมาก จําเปนจะตองพิจารณาท้ังเร่ือง
การเลือกใชแหลงกําเนิดแสง การกระเจิงของแสง และคุณสมบัติอ่ืน ๆ สําหรับการตรวจสอบช้ินงาน 
 นอกไปจากการจัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหกับระบบตรวจสอบช้ินสวนจากภาพ
แบบอัตโนมัติแลว งานบางประเภทอาจจะตองมีการใชภาพจากกลองหลาย ๆ ตัวเพ่ือใชตรวจสอบ
ช้ินงานจากหลาย ๆ มุมมอง บางกรณีอาจจะเปนการใชกลองเพียงตัวเดียว แตตัวกลองสามารถ
เคล่ือนท่ีไปตามสวนตาง ๆ ของช้ินงานได และสําหรับบางกรณีอาจจะมีการเก็บภาพของวัตถุเดียวกัน
ท่ีไดจากแหลงกําเนิดแสงหลาย ๆ แหลงหลาย ๆ ประเภทก็เปนได 
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 2.8.2 การดึงขอมูลภาพ (Image Acquisition) 
 กระบวนการดึงขอมูลภาพ คือ กระบวนการท่ีเร่ิมตั้งแตการถายภาพโดยกลอง ตลอดจนถึง
การดึงภาพซ่ึงเปนขอมูลท่ีอยูในกลองมาสูคอมพิวเตอรหรืออุปกรณประมวลผล เพื่อท่ีจะไดประมวลผล
และตัดสินใจส่ังงานจากผลท่ีไดตอไป กระบวนการดังกลาวมีรายละเอียดปลีกยอยท่ีสําคัญดังนี้ 
(Kiatpanichagij, K., 2007) 
 1) ประเภทของกลองในปจจุบันนั้นจะเปนกลองดิจิตอลโดยใชอุปกรณสารก่ึงตัวนําท่ีเรียก
กันวา เซ็นเซอรรับภาพเพ่ือใชในการรับภาพ ซ่ึงจะประกอบดวยไดโอดที่มีความไวตอแสงเรียงตัวกัน
อยูเปนจํานวนมาก ทันทีทันใดท่ีแสงมีการตกกระทบไดโอดเหลานั้น ไดโอดแตละตัวก็จะทําการจดจํา
ความเขมแสงหรือความสองสวางของแสงท่ีตกกระทบไดโอดแตละตัวไวโดยปริมาณประจุไฟฟาท่ี
สะสมอยูในตัวไดโอดจะแปรผันกับแรงดันตกครอมตัวไดโอดนั้น จะเพ่ิมข้ึนตามความเขมของแสงท่ี
ตกกระทบ ซ่ึงความเขมแสงท่ีไดจดจําไวในไดโอดแตละตัว จะถูกแปลงใหอยูในรูปขอมูลท่ีเปน
ดิจิตอลและเก็บไวในหนวยความจําท่ีอยูในตัวกลอง เพื่อรอสงใหอุปกรณท่ีอยูภายนอกกลองตอไป 
กลองสําหรับงานตรวจสอบชิ้นงาน แบงออกเปน 2 ประเภทคือ กลองประเภท Area Scan และกลอง
ประเภท Line Scan ขอแตกตางระหวางกลองท้ัง 2 ประเภทนั้น คือ กลองประเภท Line Scan นั้นเซลล
รับภาพสําหรับรับความเขมแสงจะเรียงตัวเปนแถวยาว ทําใหการท่ีจะสามารถจับภาพไดกลองจะตอง
มีการเคล่ือนท่ีสัมพัทธกับวัตถุ ดังแสดงไวในภาพท่ี 2.2 ขอดีของกลองประเภทนี้คือ จะใหความ
ละเอียดของภาพสูง สวนกลองประเภท Area Scan เซลลรับภาพจะมีการเรียงตัวกันอยูในพ้ืนท่ีซ่ึงเซลล
แตละเซลลจะทําการแปลงคาความเขมแสงออกมาเปนคาตัวเลขในเวลาพรอม ๆ กัน กลองประเภทนี้
สามารถนําไปใชไดอยางสะดวกงายดาย โดยท่ีไมจําเปนตองออกแบบใหมีการเคล่ือนไหวสัมพัทธ
ระหวางตัวกลองกับช้ินงาน จึงทําใหกลองชนิดนี้เปนท่ีนิยมใชอยางกวางขวาง ตัวอยางของเซ็นเซอร
รับภาพของกลองแบบ Area Scan นั้นดังแสดงในภาพท่ี 2.3 
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ภาพท่ี 2.2  แสดงการทํางานของกลองประเภท Line Scan / Area Scan 
 

 
ภาพท่ี 2.3  แสดงเซ็นเซอรรับภาพของกลองประเภท area scan ของกลองถายภาพ gray scale  
 และ ของกลองถายภาพสี 
 2) ภาพท่ีอุปกรณประมวลผลมองเห็น ซ่ึงจะประกอบดวยเซลลรับภาพ (Pixel) จํานวนมาก 
เซลลรับภาพแตละเซลลจะทําหนาท่ีแปลงความเขมแสง ใหอยูในรูปของคาสัญญาณแรงดันไฟฟาซ่ึง
จะถูกแปลงเปนสัญญาณดิจิตอลดวยตัวแปลงสัญญาณอนาล็อกเปนดิจิตอลอีกทีหนึ่ง ภาพที่ไดมาจาก
ระบบอนาล็อกนั้นยังเปนภาพแบบตอเนื่อง ยังไมสามารถนํามาใชในการประมวลผลได ตองทําการ
แปลงใหเปนภาพเชิงตัวเลขเสียกอนดวยวิธีการ Digitization ซ่ึงเปน ฟงกชันตอเนื่อง f (x,y) เพื่อท่ีจะ
สามารถนํามาประมวลผลดวยคอมพิวเตอรได ดังแสดงในภาพที่ 2.4  
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ภาพท่ี 2.4 การแปลงภาพแบบตอเนื่องและการแปลงเปนภาพเชิงตัวเลขจากวิธีการ digitization 
 โดยการแทนภาพดวยขอมูลแบบดิจิตอล ขอมูลภาพเปนขอมูลท่ีถูกดัดแปลงจากภาพ
แบบตอเนื่องใหอยูในรูปตัวเลข ดวยวิธีการ Digitization จะถูกแบงเปนพื้นท่ีส่ีเหล่ียมเล็ก ๆ ท่ีเรียกวา  
Pixels โดยแตละ Pixels จะใช (x,y) ในการระบุตําแหนง การแสดงขอมูลสามารถแสดงไดในรูปของ 
Matrix (สิทธิโชค ยอดระยับ, 2550) เมื่อเปรียบเทียบระหวางภาพและ pixels matrix  
 

 
ภาพท่ี 2.5 แสดงการเปรียบเทียบระหวางภาพกับ Pixels Matrix 

 คาของ Pixels ณ จุดใด ๆ จะแสดงคาความเขมของแสง ซ่ึงมีไดหลายระดับ ถามี 2 ระดับ
เปนไปได คือ 0 กับ 1 ถาแยกระดับแสงออกมาจะเปนมาสี 3 สี คือ สีแดง สีเขียว และสีน้ําเงิน (ระบบสี 
RGB) อยูซอนกันในหนึ่ง Pixel กรณีภาพนั้นเปนภาพขาวดําขนาด 8 บิต จะมีความยาว N หรือเทียบเทา
กับ 256 คือคา 0 ถึง 255 หมายถึงระดับความละเอียดของภาพ (Gonzales, et al., 2004) 
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ภาพท่ี 2.6 ตัวอยางการแสดงคา Pixels Matrix 

 สําหรับภาพ Gray Scale ท่ีอุปกรณประมวลผลมองเห็น มีลักษณะเปนอารเรย 2 มิติโดยคา
แตละชองของอารเรยจะแทนความเขมแสงซ่ึงจะเปนคาท่ีไมตอเนื่อง (Discrete Value) เนื่องจากเปน
การทํางานของอุปกรณดิจิตอลซ่ึงจะเปนการสุมขนาดของความเขมแสงท่ีตกกระทบ (Amplitude 
Sampling) และโดยท่ัวไปคาความเขมแสงน้ีจะมีคาระหวาง 0-255 เทานั้น เม่ือนําคาใน Pixels Matrix f 
(x,y) มาแสดงในรูปของ Matrix จะไดดังสมการท่ี 2.1 ซ่ึงเปนตัวอยางภาพท่ีมีจํานวนแถวหรือความสูง
ของภาพเทากับ M แถว และมีจํานวนหลักหรือความกวางของภาพเทากับ N หลัก 
 

                 (2.1) 
 เม่ือ f (x,y) คือ คาความเขมของแสงในแถว M และหลัก N ของเซ็นเซอรรับภาพซ่ึงเปนคา
ไมตอเน่ือง 
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 สําหรับกรณีของภาพสีนั้น ขอมูลของภาพจะเปนอารเรย 2 มิติ จํานวน 3 อารเรย ดวยกัน 
และโดยท่ัวไปอารเรยเหลานี้ จะเก็บคาความเขมของสีแดง เขียว น้ําเงิน ตามลําดับ ซ่ึงแตละชองอารเรย
เหลานี้ก็จะมีคาอยูระหวาง 0 ถึง 255 เชนกัน ดังนั้นการแทนสีท่ีเกิดข้ึนจริงตามธรรมชาติของอุปกรณ
ประมวลผล จะแทนดวยคาความเขมสี ณ ตําแหนงเดียวกันของอารเรยท้ังสามมาผสมกันสําหรับ
ในทางปฏิบัตินั้น หากพิจารณาในแงของโปรแกรมการสงขอมูลภาพจากกลองมาสูคอมพิวเตอร จะ
ไมไดอยูในรูปอารเรย 2 มิติ แตจะอยูในรูป Byte Stream ท่ีเปนขอมูลท่ีมีความตอเนื่องเรียงกัน ดังนั้น
โปรแกรมจะตองจัดเรียงขอมูลท่ีมีความตอเนื่องกันเหลานี้ใหอยูในรูปอารเรย 2 มิติเสียกอน ท้ังนี้เพื่อ
ความสะดวกในการอางอิงตําแหนงของขอมูลของกระบวนการตอไปนั่นเอง 
 อุมาวดี วงษมิตร (2551) ไดอธิบายไววาวัตถุท่ีมีอยูตามธรรมชาติและท่ีมนุษยสรางข้ึนมี
รูปรางท่ีแตกตางกันไป ท้ังท่ีเปนรูปทรงเรขาคณิตและไมเปนรูปทรงเรขาคณิต ในศาสตรของการ
ประมวลภาพนั้น การกําหนดขอบเขตของภาพทุกภาพใหอยูในรูปส่ีเหล่ียมเปนวิธีท่ีนิยมใชกันมาก
ท่ีสุด เนื่องจากทําใหการอานภาพ การจัดเก็บขอมูลภาพในหนวยความจํา และการแสดงภาพออกทาง
อุปกรณตาง ๆ เปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ การเก็บขอมูลภาพลงหนวยความจําของคอมพิวเตอร
สามารถทําไดโดยการจองหนวยความจําของเคร่ืองไวในรูปของตัวแปรอารเรย เนื้อท่ีในการเก็บภาพ
สามารถคํานวณไดจาก M x N x g เม่ือ g เปนจํานวนเต็มท่ีแทนจํานวนบิตของขอมูลในแตละจุดภพ 
ตัวอยางถา g มีคาเทากับ 8 บิตเราจะสามารถเก็บความแตกตางของระดับสีท่ีเปนไปสูงสุด 256 ระดับ 
คา M และ N จะเปนตัวบอกถึงความละเอียดของภาพ สําหรับคอมพิวเตอรท่ัวไปในระบบ VGA 
(video graphic array) จะมีขนาด 640 x 480  800 x 600 และ 1024 x 768 จุดเปนตน การกําหนดความ
ละเอียดจะข้ึนอยูกับงานท่ีจะใช ในงานบางอยางใชความละเอียดแค 30 x 50 จุด ก็พอแลวแตในงาน
บางชนิด ใชความละเอียดถึง 1000 x 1000 จุด ก็ยังไมพอจํานวนสีสูงสุดท่ีเปนไปไดของแตละจุดภาพ
ข้ึนอยูกับจํานวนบิตท่ีใช เม่ือมีการกําหนดใหขนาดของบิตตอจุดมากข้ึน จะทําใหจํานวนของสีมากข้ึน
ดวย ตัวอยางเชน 
 1  บิต = 21 = 4  สี 
 2  บิต = 22 = 4  สี 
 4 บิต = 23 = 16  สี 
 8  บิต = 24 = 256  สี 
 16  บิต = 25 = 65536 สี เปนตน 
 สําหรับการแสดงขอมูลภาพที่มีขนาด 1 บิตและ 8 บิตนั้นจะมีการทํางานท่ีจะใกลเคียงกัน
เนื่องจากหนวยประมวลผลจะไมสามารถจัดการกับขอมูลท่ีเปนบิตเดี่ยว ๆ ไดดังนั้นในการแสดง
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ขอมูลออกทางจอภาพตัวโปรเซสเซอรจะทําการก็อปปขอมูลท้ัง 8 บิต (1 byte) สงใหกับจอภาพซ่ึงใน
กรณีท่ี pixel มีขนาด 1 บิต เม่ือโปรเซสเซอรจะทํางานกับบิตแรกท่ีตองการแลวก็จะทําการก็อปปขอมูล
ชุดใหมทันทีโดยท่ีไมเกี่ยวกับขอมูลอีก 7 บิตท่ีเหลือสวนในกรณี pixel ท่ีมีขนาด 8 บิต โปรเซสเซอร 
จะทําการก็อปปขอมูลจุดใหมก็ตอเม่ือโปรเซสเซอรทํางานกับทุกบิตแลวตัวอยาง สําหรับระบบท่ีมี
ความละเอียดเทากับ 800 x 600 และมีขนาด 16 บิตตอ pixel จะสามารถแสดงสีไดท้ังหมด 65536 ระดับ
และตองใชเนื้อท่ีในการเก็บเทากับ 800 x 600 x 16 บิต 
 3) ระบบสี (color model) มาตรฐานของสีท่ีใชอยูในปจจุบันมีอยูหลายระบบดวยกันท้ังนี้ 
จะข้ึนอยูกับการนําไปใช แตโดยทั่วไปแลวทุกมาตรฐานจะมีแนวคิดเดียวกันคือ การแทนจุดสีดวยจุด
ท่ีอยูภายในชองวาง 3 มิติ โดยจะมีแกนอางอิงสําหรับจุดสีนั้นในชองวางซ่ึงแตละแกนจะมีความเปน
อิสระตอกัน ตัวอยางเชน (Rafael, 1993) ในระบบ RGB จะมีแกนสีคือ แกนสีแดง เขียว และน้ําเงิน 
เม่ือนําแมสีเหลานี้มาผสมกันก็จะไดผลลัพธเปนสีอ่ืน ดังภาพท่ี 2.7 ในระบบ HLS จะมีแกนเปนคาสี 
(hue) ความสวาง (lightness) และความบริสุทธ์ิของสี (saturation) ตัวอยางระบบสีท่ีนิยมใชกันไดแก 
ระบบ RGB HSV (hue saturation value) และ HLS (hue lightness saturation)  

 
ภาพท่ี 2.7 แสดงระบบสี RGB 
 ระบบสี grayscale คือระบบท่ีมีคาของสีแดง สีเขียว และสีน้ําเงินเทากัน ภาพจึงออกมาใน
โทนสีขาวดํา ดังแสดงในภาพท่ี 2.8 

 
ภาพท่ี 2.8  ระบบสีแบบ grayscale 
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 การแปลงระบบสี RGB เปนระบบสี grayscale นั้นจะทําการคิดคํานวณคาในแตละ จุดสี
โดยแทนคา RGB ท้ังสามคาใหมตามสมการท่ี 2.2 เม่ือคาของสีแดง สีเขียวและสีน้ําเงินเทากัน
หมดแลวจึงไดเปนสีแบบ grayscale  
 4) ลักษณะและความหมายของพิกเซลในโลกของภาพกราฟกท่ีถูกใชในงานคอมพิวเตอร
หนวยพิกเซล ถือเปนหนวยยอยเล็กท่ีสุดของรูปภาพ ซ่ึงเปนจุดเล็ก ๆ ท่ีรวมกันทําใหเกิดเปนภาพ ภาพ
หนึ่งจะประกอบดวยจํานวนพิกเซลหรือจุดมากมายซ่ึงในแตละภาพท่ีสรางข้ึนจะมีความหนาแนนของ
จุดหรือพิกเซลเหลานี้ท่ีแตกตางกันไป ความหนาแนนของจุดนี้เปนตัวบอกถึงความละเอียดของภาพ 
โดยมีหนวยเปน PPI (pixel per inch) คือ จํานวนจุดตอนิ้ว ซ่ึงพิกเซลมีความสําคัญตอการสรางภาพ
ของคอมพิวเตอรมาก เพราะทุกสวนของภาพกราฟก เชน จุด เสน แบบ ลาย และสีของภาพนั้นเร่ิมจาก
พิกเซลท้ังส้ิน เม่ือเราขยายภาพก็จะเห็นเปนภาพจุด โดยปกติแลวภาพท่ีมีความละเอียดสูงหรือคุณภาพ
ดีควรจะมีคาความละเอียด 300 x 300 PPI ข้ึนไป ยิ่งคา PPI สูงข้ึนเทาไร ภาพก็จะมีความละเอียดคมชัด
มากข้ึนเทานั้น ในทํานองเดียวกันจุดหรือพิกเซลแตละจุดก็จะแสดงคุณสมบัติทางสีใหแกภาพดวย 
โดยแตละจุดจะเปนตัวสรางสีประกอบรวมกันเปนภาพ ซ่ึงอาจมีขนาดความเขมและสีท่ีแตกตางกันได 
ทําใหเกิดเปนภาพท่ีมีสีสันตาง ๆ ตัวอยางการแสดงผลของอุปกรณแสดงผล (output devices) เชน 
เคร่ืองพิมพแบบ dot matrix หรือแบบ laser รวมท้ังจอภาพจะเปนการแสดงผลแบบ raster devices นั่น
คือ อาศัยการรวมกันของ pixel แสดงออกมาเปนภาพ  
 

 
ภาพท่ี 2.9 พิกัดของระบบภาพดจิิตอล 
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 2.8.3 การประมวลผลภาพ 
 มนตรี  กาญจนะเดชะ (2545) ไดกลาวไววา การมองเห็นของมนุษยเปนส่ิงท่ีสําคัญและเปน
กลไกการรับภาพที่ซับซอนอยางหนึ่ง ซ่ึงจะใหขอมูลท่ีมีความจําเปนสําหรับใชในงานไดงาย 
ตัวอยางเชน การจดจําวัตถุ และสําหรับงานท่ีมีความซับซอน ไดแก การวางแผน การตัดสินใจ การ
คนควาทางวิทยาศาสตร การพัฒนาทางดานความคิด ดังคําสุภาษิตของจีนกลาวไววา “รูปภาพสามารถ
แทนคําไดเปนพัน ๆ คํา” รูปภาพมีบทบาทมากสําหรับองคกรตาง ๆ เชน หนังสือพิมพ โทรทัศน 
ภาพยนตรซ่ึงใชภาพนิ่งและภาพเคลื่อนเปนส่ือนําเสนอขอมูลขาวสารตาง ๆ ส่ิงท่ีนาสนใจของขอมูลท่ี
เกี่ยวกับการมองเห็นหรือขอมูลภาพนั้นก็คือกระบวนการประมวลผลภาพ (image processing) โดยใช
ดิจิตอลคอมพิวเตอร  ความพยายามทางดานการประมวลผลภาพไดเ ร่ิมตนข้ึนในป  1964 ณ 
หองทดลอง Jet Propulsion (Pasasena California) ซ่ึงไดนํากระบวนการประมวลผลภาพมาใชในการ
พิจารณาถายดาวเทียมของดวงจันทร ตอมาไดมีการต้ังสาขาทางวิทยาศาสตรสาขาใหมมีช่ือวาการ
ประมวลผลภาพดิจิตอล หลังจากนั้นงานทางดานการประมวลผลภาพก็พัฒนาข้ึนเร่ือย ๆ และใชกัน
อยางกวางขวางสําหรับงานในหลาย ๆ ดาน ตัวอยางเชนทางไดส่ือสารโทรคมนาคม การส่ือสารทาง
โทรทัศน ทางดานการพิมพ ทางดานกราฟก การแพทย และการคนควาทางวิทยาศาสตร (วนัสนันท 
ทองทรงกฤษณ, 2547) กลาวไววาการประมวลผลภาพดิจิตอลเปนซับคลาส (subclass) ของการ
ประมวลผลสัญญาณ กลาวคือ การประมวลผลสัญญาณภาพ ดิจิตอลเปนการประมวลผลสัญญาณท่ีมี
อินพุตของระบบเปนภาพเทานั้นโดยวัตถุประสงคของการประมวลผลภาพแบงออกเปนสองประเภท
ใหญ ๆ คือ การปรับปรุงคุณภาพเพื่อใหมนุษยสามารถมองเห็นรายละเอียดของภาพไดชัดเจนมากข้ึน
และเพื่อใหเคร่ืองคอมพิวเตอรสามารถตีความภาพไดซ่ึงการประมวลผลภาพดิจิตอลจะเกี่ยวกับการ
แปลงขอมูลภาพใหอยูในรูปแบบขอมูลดิจิตอลซ่ึงสามารถที่จะนําเอาขอมูลนี้จัดผานกระบวนการ   
ตาง ๆ ดวยคอมพิวเตอรไดในระบบของดิจิตอลอินพุตและเอาทพุตของระบบจะอยูในรูปแบบดิจิตอล
เทานั้น  
 โดย digital image analysis จะเกี่ยวกับวิธีการอธิบายและการจดจําขอมูลภาพดิจิตอล ซ่ึง
อินพุตของระบบจะเปนขอมูลภาพดิจิตอลและเอาทพุตจะเปนเคร่ืองหมายท่ีใชแทนขอมูลภาพดิจิตอล
เหลานั้น ในการวิเคราะหภาพมีอยูหลายวิธีดวยกันท่ีไดนํามาจากการทํางานของตามนุษย (human 
vision) นั่นก็คืองานทางดาน computer vision เปนลักษณะเดียวกับ digital image analysis นั่นเอง โดย
การมองเห็นของมนุษยนับวาเปนกระบวนการที่ซับซอน ซ่ึงลักษณะเทคนิคโดยท่ัว ๆ ไปใน
กระบวนการ digital image analysis และ computer vision จะคอนขางซับซอนเชนกัน 
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 2.8.4 การประมวลผลภาพดิจิตอล 
 การประมวลผลภาพดิจิตอลเปนกระบวนการท่ีเกี่ยวของกับการแปลงขอมูลภาพใหอยูใน
รูปแบบขอมูลดิจิตอลซ่ึงสามารถท่ีจะนําเอาขอมูลนี้ผานกระบวนการตาง ๆ ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร
ได ภาพดิจิตอลซ่ึงเปนภาพท่ีประกอบดวยจุดภาพเล็ก ๆ จํานวนมากเรียกวาพิกเซล โดยจะใชตัวเลข
แทนคาของระดับสีหรือระดับความสวางของในแตละพิกเซล ซ่ึงสามารถที่จะปรับแตงเพื่อแสดงผล
ภาพตามตองการได ดังนั้นภาพดิจิตอลจึงมีขอดีตรงท่ีสามารถนํามาประมวลผลและปรับปรุงคุณภาพ
ของขอมูลดวยกระบวนการตาง ๆ ดวยคอมพิวเตอรได (Rafael, Gonzalez, and Richard, 1993) 
 

 
ภาพท่ี 2.10 แสดงกระบวนการทางการประมวลผลภาพ 

 การแบงชัน้การประมวลผลภาพตามกระบวนการ 
 1) Image representation และ image modeling คือ การสรางภาพในแบบจําลองทางคณิตศาสตร 
 2) Image enhancement คือ การปรับปรุงคุณภาพของภาพเพ่ือแสดงผลผานจอโดยไม
เปล่ียนแปลงขอมูลภายในภาพ 
 3) Image restoration คือ การปรับปรุงคุณภาพของภาพโดยใชขอมูลท่ีทราบสาเหตุ (minimize 
or remove known degradation) เชน noise filtering หรือ correction of geometric distortion  
 4) Image analysis คือ การอธิบายลักษณะตาง ๆ ในภาพ เชน ขนาด หรือ การหมุนของวัตถุ
ในภาพ 
 5) Image reconstruction from projection คือ การจําลองเรขาคณิตของการเกิดภาพจาก sensor  
 6) Image data compression คือ การบีบอัดขนาดของภาพซ่ึงมีขนาดใหญมากโดยคงคุณภาพ 
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 2.8.5 การแยกบริเวณ (segmentation) 
 กระบวนการนี้เปนการแยกบริเวณของภาพท่ีมีลักษณะรวมกันออกเปนสวน ๆ ซ่ึงก็คือการ
พิจารณาวาพิกเซลท่ีกําลังพิจารณาอยูนั้น จัดเปนของวัตถุใดท่ีอยูในภาพ หรือบริเวณใดท่ีจัดเปนฉาก
หลังนอกจากนั้นยังตองมีการคํานึงถึง การเก็บขอมูลของวัตถุท่ีแยกออกมาใหอยูในรูปแบบใดจึงจะ
เหมาะสม สําหรับกระบวนการแยกภาพนี้มีอยูดวยกัน 2 วิธี คือ 
 1. การแยกบริเวณโดยการใชคา threshold คา threshold เปนคาท่ีเปนจํานวนเต็มท่ีมีคา
ระหวาง 0 ถึง 255 เชนเดียวกับคาความเขมแสงของพิกเซลท่ีอยูในภาพ สําหรับการแยกบริเวณโดยใช
คา threshold นั้น จะเปนการแปลงภาพ gray scale ใหเปล่ียนเปนภาพท่ีมีเพียงสองระดับ (binary 
image) โดยการใชเง่ือนไขวาถาความเขมแสงท่ีพิกเซลตําแหนงใดมีคาตํ่ากวาหรือเทากับคา threshold 
ใหพิกเซลในตําแหนงนั้นมีคาเปน 0 หรือเปล่ียนเปนดานมืดไป และถาพิกเซลใดมีคาสูงกวาคา 
threshold ใหพิกเซลนั้นมีคาเปน 255 หรือเปล่ียนเปนดานสวางไป ซ่ึงการแยกบริเวณดวย threshold นี้
ยังสามารถแบงไดเปน 2 วิธีดวยกัน ไดแก การใช threshold คาเดียวกับภาพทั้งภาพ ซ่ึงเรียกกันวา 
global threshold และการแบงภาพออกเปนภาพยอยที่มีขนาดเล็ก ๆ ซ่ึงแตละภาพก็จะมีคา threshold 
เปนของตัวเอง เรียกกันวา local threshold  
 2. การแยกบริเวณโดยการใชขอบของวัตถุ (edge based segmentation) การแบงบริเวณโดย
ใชวิธีนี้ จะตองคํานวณหาขอบของวัตถุเสียกอน ซ่ึงขอบในความหมายของการประมวลผลภาพ
ดิจิตอลนั้นคือ พิกเซลท่ีมีการเปล่ียนแปลงความเขมแสงเกินคาท่ีกําหนดนั้นเอง โดยการเปล่ียนแปลง
ดังกลาวสามารถตรวจจับไดโดยการใชตัวตรวจจับขอบท่ีมีอยูหลากหลายชนิด ซ่ึงผลของการแยก
บริเวณออกเปนสวน ๆ ท้ังสองวิธีนั้น ไดแสดงไวในภาพท่ี 2.11 
 ซ่ึงเปนลักษณะกลไกของการปดกั้นสนามแมเหล็กฟลักซแบบขนาน โดยพบวาเสนแรงของ
สนามจะมีลักษณะลูไปกับผิวของวัสดุ ทําใหภายในสวนปดกั้นมีสนามแมเหล็กลดลง นอกจากวัสดุมี
ความซึมซาบไดสูงแลวการลดขนาดความเขมสนามแมเหล็ก H ยังข้ึนกับความหนาของวัสดุแมเหล็ก
ดวย เนื่องจากวัสดุแมเหล็กมีความหนามากข้ึนเทาใดก็จะทําใหปริมาณฟลักซแมเหล็ก B ลูเขาไปใน
เนื้อวัสดุไดมากข้ึน จึงทําใหความเขมสนามแมเหล็ก H ในบริเวณอากาศมีคาลดนอยลง โดยขอดีการ
ปดกั้นสนามแมเหล็กตามกลไกนี้คือ ปดกั้นหรือลดสนามแมเหล็กไดดีกับวัตถุปดกั้นสนามแมเหล็กท่ี
มีขนาดใหญและหนามาก สวนขอเสียการปดกั้นสนามแมเหล็กความถ่ีตามกลไกน้ีคือ ทําใหวัตถุปด
กั้นสนามแมเหล็กนั้นมีน้ําหนักมากและวัสดุมีราคาแพง  
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ภาพท่ี 2.11 การแยกบริเวณท้ังสองวิธี 

       ผลท่ีไดจากกระบวนการขางตนคือ ทําใหเกิดการแยกบริเวณท่ีเปนวัตถุออกจากบริเวณท่ี
เปนพื้นหลัง และข้ันตอนตอไปจะทําการพิจารณาวาพิกเซลใดบางท่ีมีการเช่ือมตอกันเพื่อท่ีจะไดจัดให
พิกเซลเหลานั้นอยูในบริเวณหรือวัตถุเดียวกัน กระบวนการยอยนี้เรียกวา connected components 
labeling ซ่ึงผลท่ีไดจากกระบวนการยอยนี้ก็คือ จะทําใหเรารูวาพิกเซลในแตละตําแหนงนั้น จัดเปน
ของวัตถุช้ินใด (Kiatpanichagij, K., 2007) ดังแสดงไวในภาพท่ี 2.12 
 

 
ภาพท่ี 2.12 การทํางานของกระบวนการยอยท่ีช่ือวา connected components labeling  
 (ภาพ binary image ซายมือไดจากวิธี global threshold ซ่ึงในท่ีนี้เปนการพิจารณาวัตถุสีดํา 
  ท่ีมีพื้นที่ หลังเปนสีขาว ผลท่ีไดจากการทํางานของ connected components labeling) 

 2.8.6 การหาขอบภาพ (edge detection) 
  การหาขอบภาพ (Jain, Kasturi, and Schunck, 1995) คือ การตรวจสอบวาเสนขอบลากผาน
หรือใกลเคียงกับจุดใด โดยวัดจากการเปลี่ยนแปลงของความเขมแสงของขอมูลภาพในตําแหนงท่ี
ใกลเคียงกับจุดดังกลาว วิธีการหาขอบนั้นมีหลายวิธี แตสามารถแบงไดเปน 2 กลุมหลัก ๆ คือ วิธีเกร-
เดียนต (gradient method) และวิธีลาปลาเซียน (laplacian method)  
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 การหาขอบภาพเปนการหาเสนรอบวัตถุท่ีอยูในภาพดิจิตอล เม่ือทราบเสนรอบวัตถุก็จะ
สามารถคํานวณหาขนาดของพ้ืนท่ีหรือจดจําชนิดของวัตถุนั้นได อยางไรก็ตามการหาขอบภาพท่ี
ถูกตองสมบูรณนั้นเปนเร่ืองท่ีมีความยุงยากพอสมควร โดยเฉพาะอยางยิ่งการหาขอบของภาพที่มี
คุณภาพตํ่าและมีความแตกตางระหวางพื้นหนากับพื้นหลังเล็กนอย หรือมีความสวางไมสมํ่าเสมอท่ัว
ท้ังภาพ ซ่ึงขอบภาพเกิดจากความแตกตางของความเขมแสงจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่ง ถาหากความ
แตกตางนั้นมีคามากขอบภาพก็จะเห็นไดชัดเจน ถาความแตกตางมีคานอยขอบภาพก็จะไมชัดเจน 
เทคนิคเบ้ืองตนในสวนของการหาขอบภาพ (edge detection) ซ่ึงพิจารณาการตรวจหาขอบภาพดวย
อนุพันธอันดับหนึ่ง (first order derivative) ไดแก การหาขอบภาพดวย Sobel, Prewitt และ Frei-Chen 
และอนุพันธอันดับท่ีสอง (second order derivative) ไดแก การหาขอบภาพดวย laplacian เปนตน 
 2.8.7 การจําแนกวัตถุและการแปลความหมาย (classification and interpretation) 
 การจําแนก คือ กระบวนการจัดกลุมใหวัตถุท่ีกําลังพิจารณาอยูนั้นวาเปนวัตถุท่ีอยูกลุมใด 
(Milan, Vaclav, and Rogar, 1998) โดยอาศัยขอมูลท่ีไดจากการวัดหรือการคํานวณซ่ึงเปนคุณสมบัติ
ของวัตถุนั้น ๆ เปรียบเทียบกับคุณสมบัติของวัตถุตัวอยาง สําหรับการตัดสินใจวาจากคุณสมบัติของ
วัตถุท่ีกําลังพิจารณาเทียบกับคุณสมบัติของวัตถุตัวอยางนั้น วัตถุท่ีกําลังพิจารณาจะจัดอยูกลุมใด
โปรแกรมจะทําหนาท่ีในสวนของการคัดแยก (classifier) ซ่ึงหากพิจารณาการเขาออกของขอมูลนั้น 
ตัว classifier จะรับ feature vector เขาไป และใหหมายเลขหรือช่ือกลุมท่ีวัตถุท่ีกําลังพิจารณานั้น ๆ จัด
วาเปนสมาชิกอยูออกมา  
 Classifier มีหลักการทํางานแตกตางกันออกไป ในปจจุบัน สําหรับงานวิจัยมี 2 วิธีท่ี มีการใช
งานกันอยางแพรหลาย คือ ระเบียบวิธีของ k-nearest neighborhood classifier ซ่ึงเปนตัวจําแนกท่ีทํา
หนาท่ีเปรียบเทียบระยะหางระหวาง feature vector ของวัตถุกับของกลุมตัวอยาง และจะจําแนกวัตถุ
นั้น ๆ เขากับกลุมท่ีมีระยะทางใกลที่สุด classifier อีกแบบก็คือ โครงขายประสาทเทียม (artificial neural 
network ท่ีเปนการจําลองการทํางานของสมองมนุษย ซ่ึงผลของการ classifier นั้น จะทําใหสามารถ
ทราบไดวาบริเวณท่ีแยกออกมานั้นเปนวัตถุชนิดใด ซ่ึงจะทําใหสามารถตีความหมายภาพ และตัดสินใจ
ส่ังการสวนเคล่ือนไหวตาง ๆ ได 
 2.8.8 การใชประโยชนของการประมวลผลภาพ 
 สําหรับการประมวลผลภาพในปจจุบันนั้นไดมีการพัฒนามากข้ึนเปนอยางมาก และไดถูก
ใชงานกันอยางแพรหลาย สามารถพบเห็นการประยุกตการใชงานการประมวลผลภาพเพื่อประโยชน
ในรูปแบบตาง ๆ ไดภายในชีวิตประจําวันเปนอยางมาก ดังตัวอยางเชน การสํารวจทางระยะไกลโดย
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ใชภาพดาวเทียมในการทําแผนท่ี การสํารวจทรัพยากรธรรมชาติ การวิเคราะหผลผลิตการเกษตรและ
การอุตุนิยมวิทยา เปนตน  

 
ภาพท่ี 2.13 ภาพระยะไกลโดยใชดาวเทียม 

 

 1. การแพทย โดยมีการนําเทคนิคทางการประมวลผลทางภาพใชในหลายรูปแบบดวยกัน
เปนเวลานาน เชน การทํา CCT สแกนเพื่อตรวจความผิดปกติของอวัยวะภายในรางกาย เชน มะเร็ง 

 
ภาพท่ี 2.14 ภาพสําหรับการใชงานทางการแพทย 
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 2. งานโทรคมนาคม เชน การประชุมทางไกล โดยผานระบบ tele-conference หรือการแพร
ภาพทางโทรทัศนโดยระบบ digital ซ่ึงตองใชเทคนิคการบีบอัดภาพ  
 3. การรักษาความปลอดภัย เชน การตรวจระบุลายมือโดยใช fingerprint scanner systems 
การจําแนกหนาของบุคคล (face recognition) และการตรวจจับผูบุกรุกโดยกลองวีดีโอ 

 
ภาพท่ี 2.15 การประยกุตการใชงานการประมวลผลภาพในการรักษาความปลอดภัย 

 

 4. การใชในงานอุตสาหกรรม 

 
ภาพท่ี 2.16 เคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีใชระบบประมวลผลภาพ 
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2.9 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
         ดาวินทร  มานะจิตต (2546) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแผนวงจรอิเล็คทรอนิคสดวย
การปรับปรุงข้ันตอนการผลิตการศึกษานี้กลาวถึงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแผนวงจร
อิเล็กทรอนิกสดวยการทําการปรับปรุงข้ันตอนการผลิตเพื่อทําการลดเวลาในกระบวนการผลิตโดยจะ
กําจัดข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไปซ่ึงสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเร็วและยัง
รวมไปถึงการทําใหตนทุนการผลิตลดลงดวย โดยมีจุดหมายเพื่อยกเลิกกระบวนการอบวัตถุดิบซ่ึง
กระบวนการนี้จะใชเวลาท้ังหมด 12 ช่ัวโมง ซ่ึงมีวัตถุประสงคเพื่อลดปญหาการยืดหดของแผนงาน
ระหวางผานกระบวนการทางเคมีและความรอนในการผลิตซ่ึงข้ันตอนการอบนี้เปนขอแนะนํามาจาก
ผูผลิตวัตถุดิบการศึกษาโดยการทําการทดลองทางสถิติซ่ึงใชทฤษฎีแบบเชิงแฟคทอเรียล 2 ปจจัยเพ่ือ
หาความสัมพันธของตัวแปรท้ังสอง 
       ปญญา  หวานสนิท (2547) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวยการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมกรณีศึกษาโรงงานผลิตฟลมถนอมอาหารปญหาท่ีพบในโรงงานตัวอยางนี้โดยสวนใหญเกิด
จากเคร่ืองจักรซ่ึงผานการใชงานมาอยางยาวนานทําใหเกิดปญหาทางดานความสูญเสียตาง ๆ ใน
กระบวนการผลิตและการหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรท่ีไมเปนไปตามแผน การวัดประสิทธิภาพ
โดยรวม (OEE) และการลดความสูญเสียตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนผูวิจัยไดทําการศึกษาปญหาในแตละปจจัยท้ัง 
3 ปจจัย คืออัตราการเดินเคร่ืองจักรทําการวางแผนบํารุงรักษาเชิงปองกัน ประสิทธิภาพการผลิตทําการ
การเขียนมาตรฐานในการแกไขปญหาจากการผลิตและอัตราคุณภาพทําการลดปญหาจากฝุนซ่ึงเปน
ปญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดโดยมีคาประสิทธิผลรวมกอนเทากับรอยละ 80 แตหลังจากการปรับปรุง
สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมไดเพียงรอยละ 73 เนื่องจากมีการลดจํานวนพนักงานในการผลิตแต
ก็ยังสามารถเพ่ิมผลผลิตไดโดยเฉล่ีย 19923 กิโลกรัมตอเดือน 
       อํานาจ พันธุศรีเพชร (2548) การเพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรกรณีศึกษา
กระบวนการผลิตวาลวประตูน้ําดวยวิธีการลดความสูญเสียจากปจจัยทางดานอัตราการเดินเคร่ือง จาก
การศึกษาพบวาปญหาความสูญเสียดังกลาวเกิดข้ึนกับกระบวนการงานแปรรูปช้ินสวนซ่ึง
เคร่ืองจักรกลถึง 3 หนาในการกลึงช้ินสวนเรือนวาลว โดยข้ันตอนท่ีเกิดการสูญเสียนั้นเปนข้ันตอน
ของการตั้งเคร่ืองเพื่อเปล่ียนขนาดของผลิตภัณฑข้ันตอนการติดต้ังเคร่ืองนั้นไดแบงออกเปน 4 
ข้ันตอนหลัก คือ 1. คลายอุปกรณจับยึด 2. ตั้งศูนยช้ินงานตัวอยาง 3. ตรวจสอบและติดต้ังเคร่ืองมือ   
4. ทดลองผลิต ทางผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุงเพื่อทําการลดเวลาสูญเสียจากการตั้งเคร่ือง
โดยการนํางานท่ีทําในขณะเคร่ืองจักรหยุดทํางาน มาทําในขณะเคร่ืองจักรทํางานของ 3 ข้ันตอนแรก
ดังกลาวซ่ึงเปนการปรับปรุงข้ันพื้นฐานและการปรับปรุงข้ันท่ี 2 คือการปรับปรุงอุปกรณชวยในการ
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ติดต้ังเคร่ืองของการคลายอุปกรณจับยึด เพื่อลดข้ันตอนของแตละช้ินงานยอย ๆ นั้นลง ใหมีเวลาส้ัน
ท่ีสุด จากผลการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาในการติดต้ังเคร่ืองลงจากเดิม 12.13 นาที เหลือ 84.85
นาที หรือคิดเปนรอยละ 33.26 และทําใหสามารถเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรขึ้นจากเดิม
รอยละ 55.56 เปนรอยละ 62.59 
     เอกรินทร  แผวพลสง (2550) ไดทําการวิจัยเร่ืองการวิเคราะหกระบวนการการผลิตเพื่อเปน
แนวทางในการลดของเสีย กรณีศึกษาบริษัทผูผลิตกระจกแผนดิสก ซ่ึงมีวัตถุประสงคในการศึกษา
ปจจัยตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดของเสียเพิ่มข้ึนในกระบวนการผลิต โดยใชหลักการวิเคราะหแบบ 4MIE และ
การสัมภาษณพนักงานเพื่อนํามาแจกแจงความถ่ีของแตละปญหาพบวาการเอาใจใสในเนื้องานของ
พนักงาน การวางแผนงานท่ีสอดคลองกันท้ังองคกร การวางผังการไหลที่ดี และการฝกอบรมพนักงาน
เปนส่ิงสําคัญท่ีสุดในการควบคุมกระบวนการใหเกิดของเสียนอยท่ีสุด 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 การศึกษาคร้ังนี้ไดทําการศึกษาวิเคราะหหาแนวทาง “การเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
โดยใชระบบวิช่ัน” เพื่อทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ท่ีไมไดมาตรฐานออกไปพรอมกับ
จํานวนงานท่ีจะตองสงใหลูกคาตามเปาหมาย โดยจะอธิบายถึงรายละเอียดและข้ันตอนในการศึกษา
รวมถึง ในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ดวยการนํา ระบบวิช่ันมาใชงาน และ
กําหนดข้ันตอนในการดําเนินงานดังนี้ 
 
3.1  ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 
                3.1.1 ศึกษาข้ันตอนกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK Product  
                3.1.2 สํารวจสภาพปจจุบัน และเก็บรวบรวมขอมูล  
                3.1.3 วางแผนดําเนินกิจกรรม 
               3.4.4 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบจริง 
                3.1.5 หาแนวทางดําเนินการแกไขปญหาในกระบวนการตรวจสอแบบเดิม ท่ีใชพนักงาน
ทําการตรวจสอบ 
                3.1.6 ดําเนินการแกไขพรอมทําการวิเคราะหและรวบรวมขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง 
                3.1.7 กําหนดเปนมาตรฐานการทํางานตรวจสอบ 
                3.1.8 สรุปผลการดําเนินการทดลองในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ 
 
3.2  เครื่องมอืท่ีใชในการวิจัย 
                3.2.1 อุปกรณในการรวบรวมขอมูลดานเวลาท่ีใชในแตละข้ันตอนในกระบวนการ
ตรวจสอบ ซ่ึงประกอบไปดวย นาฬิกาจับเวลา และแบบฟอรมท่ีใชบันทึกเวลาในกระบวนการ
ตรวจสอบ (Check Sheet) 
                3.2.2 ใบรายการตรวจสอบ กอนและหลังการเพ่ิมประสิทธิภาพ 
                3.2.3 การระดมสมองเพ่ือทําการแกไขและทําการวิเคราะหในการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการตรวจสอบ 
                3.2.4 กราฟแทง แผนภูมิกางปลา และตาราง 
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3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
                การศึกษาในคร้ังนี้ไดใชขอมูลในการประมวลผล และทําการวิเคราะหขอมูลจึงจําเปนตอง
ศึกษาคนควาและทําการรวบรวมขอมูลตาง ๆ ดังนี้ 
 1. การเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุง ซ่ึงจะประกอบไปดวยเวลาท่ีใชในกระบวนการ
ทําการตรวจสอบโดยพนักงานในเดือน พฤษภาคม - กันยายน 2557 
 2. การเก็บรวบรวมขอมูลหลังการปรับปรุงในกระบวนการตรวจสอบ ทําการทดลองใน   
เดือน ตุลาคม 2557 
 3.  การเก็บรวบรวม ขอมูลงานเสียกับขอมูลงานดีภายใน 5 เดือน ระหวาง เดือน พฤษภาคม-
กันยายน 2557 

 
3.4  วิธีการวิเคราะหขอมลู 
                3.4.1 วิเคราะหหาประสิทธิผลในกระบวนการตรวจสอบ (Inspection Productivity) 
                3.4.2 วิเคราะหหาประสิทธิภาพการตรวจจับ 
                3.4.3 วิเคราะหความรุนแรงของประสิทธิผลและประสิทธิภาพ 
 
3.5  การสํารวจสภาพปจจุบัน 
                เร่ิมตนจากการศึกษาลักษณะการทํางานของกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: 
NDK  มีข้ันตอน โดยท่ีกระบวนการจะเร่ิมจากพนักงานนําแผน Substrate มาทําการจัดเรียงสําหรับใน
การตรวจสอบ โดยหยิบทีละ 1 แผน มาทําการสองดูใตกลอง Microscope ท่ีกําลังขยาย 30 เทา เพื่อทํา
การตรวจสอบและตัดสินใจวา แผน Substrate ท่ีตรวจสอบอยูนั้นมีลักษณะท่ีสามารถนําไปใชงานใน  
การผลิตตอไปไดหรือไม และจะทํากระบวนการนี้ซํ้าไปเร่ือย ๆ จนครบตามจํานวนท่ีตองการตรวจสอบ 
จากน้ันก็จะทําการแยกงานท่ีไมสามารถนําไปใชงานไดออกไป ซ่ึงวิธีการในการตรวจสอบแบบนี้ สงผล
ใหเกิดความเม่ือยลาเปนอยางมากสําหรับพนักงาน และอาจจะรวมถึงเกิดความผิดพลาดสําหรับการ
ตรวจสอบของแผน Substrate Model: NDK อีกดวย 
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ภาพท่ี 3.1  แสดงกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ท่ีใชอยูในปจจุบัน 

 

    
ภาพท่ี 3.2 แสดงงานและตําแหนงท่ีตองการตรวจสอบของ แผน Substrate Model: NDK 
 
ตารางท่ี 3.1  แสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงานแผนก QC 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงาน 
ท่ีตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ท่ีตรวจสอบได  

(G) 

จํานวนงานเสีย 
ท่ีตรวจสอบได   

(NG) 

จํานวนงาน 
ท่ียังคางในการ
ตรวจสอบ 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 10,505.00 14,471.00 
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 9,900.00 13,825.00 
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 10,500.00 14,559.00 
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 9,000.00 15,491.00 
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 9,700.00 13,682.00 

300,000.00 227,972.00 178,367.00 49,605.00 72,028.00 
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               จากตารางท่ี 3.1 อธิบายไดวา จํานวนแผน Substrate Model: NDK  ในแตละเดือนจะตอง
จัดสงใหลูกคาอยูท่ี 60,000 แผนตอเดือน ซ่ึงในแผนก QC นี้มีการปฏิบัติงานท้ังหมด 3 ชวงเวลาการ
ทํางาน ใช พนักงานชวงเวลาละ 20 คน ในการทํางานการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK  นี้ 
พนักงาน 1 คนจะใชเวลาในการตรวจสอบ 15 นาที ตอ 1 แผน (ใน 1แผน ตองทําการตรวจเช็คตัวงาน 
60 ตําแหนง) จากขอมูล ตามตารางท่ี 3.1 พนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางาน รอยละ 76 สําหรับ
จํานวนงานท่ีทําการตรวจเสร็จเรียบรอย และยังมีงานคางสงอีก รอยละ 24 (เฉล่ีย 5 เดือน ระหวาง 
เดือน พฤษภาคม-กันยายน 2557) ดังแสดงในภาพท่ี 3.3 
 

 
ภาพท่ี 3.3 กราฟแสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK   
 ของพนักงานแผนก QC 
                ในกระบวนการตรวจสอบงาน พบงานดี จํานวน รอยละ 78.24 และพบงานเสียอีกรอยละ 
21.76 ทางแผนก QC ตองการใหมีการตรวจสอบซํ้าเพื่อจะทําการตรวจเช็คประสิทธิของพนักงานท่ีมี
การปฏิบัติงานอยู เพราะวาเร่ิมจะไมมีความมั่นใจการทํางานของพนักงานเพราะวาพบงานท่ีเสียมากกวา 
รอยละ 21.76 ทางแผนกตองการทําการตรวจสอบอีกโดย คร้ังท่ี 1 ใหพนักงานท่ีมีประสบการณนอย 
คร้ังท่ี 2 จะใหพนักงานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ปข้ึนทําการตรวจสอบ และคร้ังท่ี 3 ทําการตรวจสอบ
โดยใชเคร่ืองมือท่ีไดมีการสอบเทียบ (Lab Scale) ทําการตรวจสอบ  
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ตารางท่ี 3.2 ขอมูลในการตรวจสอบ โดยพนักงานแผนก QC ท่ีมีประสบการณนอย 

เดือน 
2557 

จํานวนงาน 
ที่จะตองสง 
ใหลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดีที ่
ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสียที ่
ตรวจสอบได  (NG) 

จํานวนงานท่ี
ยังคางในการ
ตรวจสอบ 

G 
Under 
reject 

NG Over reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 32,524.00 2,500.00 8,734.00 1,771.00 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 33,275.00 3,000.00 7,840.00 2,060.00 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 30,741.00 4,200.00 8,364.00 2,136.00 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 33,009.00 2,500.00 7,163.00 1,837.00 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 32,418.00 4,200.00 8,477.00 1,223.00 13,682.00

300,000.00 227,972.00 161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 72,028.00 

                จากตารางท่ี 3.2 อธิบายไดวา ในการตรวจสอบของพนักงานท่ีมีประสบการณนอย พบวา
ในจํานวนงานดี มีงานท่ีเปนงานเสียถูกยอมรับ (Under Reject) ปนอยูเปนจํานวน 16,400 แผน หรือ 
คิดเปนรอยละ 10.13 และตรวจพบงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) ท่ีปนอยูในจํานวนงานเสียเปน
จํานวน 9,027 แผนหรือรอยละ 22.25 ดังแสดงในภาพที่ 3.4 

 

 
ภาพท่ี 3.4 กราฟแสดงการตรวจโดยพนกังานแผนก QC 
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ตารางท่ี 3.3 ขอมูลในการตรวจ ของพนกังานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ปทําการตรวจสอบ 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ที่ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสีย 
ที่ตรวจสอบได  (NG) จํานวนงานท่ียังคาง

ในการตรวจสอบ 

G 
Under 
reject 

NG 
Over 
reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 2,306 10,505.00 1,459 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 2,346 9,900.00 1,584 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 2,206 10,500.00 1,534 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 2,246 9,000.00 1,484 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 2,376 9,700.00 1,611 13,682.00

300,000.00 227,972.00 166,887.00 11,480 41,933.00 7,672 72,028.00 

 จากตารางท่ี 3.3 อธิบายไดวา ในการตรวจสอบของพนักงานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ป
พบวาในจํานวนงานดีมีงานท่ีเปน งานเสียท่ีถูกยอมรับ (Under Reject) ปนอยู เปนจํานวน 11,480 แผน 
หรือคิดเปนรอยละ 6.88 และตรวจพบงานดีท่ีถูก ปฏิเสธ (Over Reject) ท่ีปนอยูในจํานวนงานเสียเปน
จํานวน 7,672 ตัวหรือรอยละ 18.30 ดังแสดงในภาพท่ี 3.5 

 

 
ภาพท่ี 3.5  กราฟแสดงการตรวจโดยพนกังานท่ีมีประสบการณมากกวา 5 ป ทําการตรวจสอบ 
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ตารางท่ี 3.4 ขอมูลในการตรวจสอบความสามารถการตรวจจับงานโดยใช เคร่ืองมือ Lab scale 

เดือน 
2557 

จํานวนงานท่ี
จะตองสงให
ลูกคา/เดือน 

จํานวนงานท่ี
ตรวจสอบได 

จํานวนงานดี 
ที่ตรวจสอบได (G) 

จํานวนงานเสีย 
ที่ตรวจสอบได  (NG) จํานวนงานท่ียังคาง

ในการตรวจสอบ 

G 
Under 
reject

NG 
Over 
reject 

พ.ค.-57 60,000.00 45,529.00 35,024.00 2,306 10,505.00 1,459 14,471.00
มิ.ย.-57 60,000.00 46,175.00 36,275.00 2,346 9,900.00 1,584 13,825.00
ก.ค.-57 60,000.00 45,441.00 34,941.00 2,206 10,500.00 1,534 14,559.00
ส.ค.-57 60,000.00 44,509.00 35,509.00 2,246 9,000.00 1,484 15,491.00
ก.ย.-57 60,000.00 46,318.00 36,618.00 2,376 9,700.00 1,611 13,682.00

  300,000.00 227,972.00 166,887.00 11,480 41,933.00 7,672 72,028.00 

            จากตารางท่ี 3.4 อธิบายไดวาการตรวจสอบโดยใชเคร่ืองมือ Lab Scale ก็จะไมเกิดงาน 
Under Reject และ Over Reject เกิดข้ึนหรือไมเกิดงานท่ีดีและเสียมาปนกัน เพราะวาเครื่องมีความ
เท่ียงตรงมากกวาพนักงานในการตัดสินใจ 
 การวิเคราะหการหาประสิทธิภาพจากสมการขางลาง 

 
               จากสมการคํานวณหาประสิทธิภาพของพนักงานแผนก QC กับพนักงานท่ีมีประสบการณ 
และเคร่ืองมือสอบเทียบ (Lab Scale)ไดประสิทธิภาพดังตารางท่ี 3.5  
 
ตารางท่ี 3.5 ประสิทธิภาพในการตรวจสอบของพนักงาน และ เคร่ืองมือชวยในการตรวจสอบ 

 พนักงาน พนักงานที่มีประสบการณ 5 ป 
เครื่องมือ  

Lab Scale  Smart Scope 

ประสิทธิภาพ 
ในการ

ตรวจสอบ 

งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได 

งานดี งานเสีย 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 

161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 166,887.00 11,480.00 41,933.00 7,672.00 183,472.00 44,500.00 

88.80% 92.00% 100% 

              จากตารางท่ี 3.5 จะเห็นไดวาเม่ือนําขอมูลท้ังหมดมาทําการวิเคราะหเพ่ือหาประสิทธิภาพ
ในการทํางานของพนักงานในแผนกตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK สามารถเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพในการทํางานไดดังนี้ 
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                1. พนักงานใหมจะมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ รอยละ 88.80  
                2. พนักงานท่ีมีประสบการณในการทํางานมากกวา 5 ป จะมีประสิทธิภาพในการตรวจสอบ
รอยละ 92.00 ซ่ึงจะมีประสิทธิภาพมากกวาพนักงานใหม 
                3. เม่ือนําเครื่องมือ Smart Scope มาทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ก็จะ
พบวาจะมีความเท่ียงตรงในการตรวจสอบมากกวาพนักงานเปนอยางมากถึง 100% 
 เม่ือทําการวิเคราะหความเสียหายของงานดีท่ีถูกท้ิงไปโดยพนักงานแผนก QC มาคํานวณหา
มูลคาความเสียหายท่ีบริษัทสูญเสียไปดังแสดงในตารางท่ี 3.6   
 
ตารางท่ี 3.6 มูลคาความเสียหายของงานท่ีเปนงานดี มาปนกับงานเสีย ท่ีเรียกวา (Over Reject) 

 พนักงาน พนักงานที่มีประสบการณ 5 ป 
เครื่องมือ  

Lab Scale  Smart Scope 

ประสิทธิภาพ 
ในการ

ตรวจสอบ 

งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได งานดีที่ตรวจสอบได งานเสียที่ตรวจสอบได 

งานดี งานเสีย 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 
งานดี 

Under 
Reject 

งานเสีย 
Over 

Reject 

161,967.00 16,400.00 40,578.00 9,027.00 166,887.00 11,480.00 41,933.00 7,672.00 183,472.00 44,500.00 

88.80% 92.00% 100% 

 จากตารางท่ี 3.6 จะเห็นไดวาเม่ือนําจํานวนงานดีท่ีถูกปฏิเสธท้ัง 5 เดือน มาคิดเปน จํานวนเงิน
ก็จะพบวา พนักงานท่ีมีประสบการณไดนํางานดีท้ิงไปเปนจํานวน 7,672 แผนซ่ึงมีมูลคา 2,685,200 บาท 
และถาเปนพนักงานใหมหรือที่มีประการณนอยนํางานดีท้ิงไปเปนจํานวน 9,027 แผนคิดเปน จํานวนเงิน 
3,159,450 บาท 
 สรุปไดวาจากการทํางานของพนักงานแผนก QC ท่ีทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: 
NDK ท้ังท่ีมีประสบการณ และไมมีประสบการณ ก็ยังไมสามารถวิเคราะหแยกแยะงานที่เปนงานดี 
และงานเสียได มากกวา เคร่ืองมือ Lab Scale และพบวาความสามารถในการตรวจจับของเสียไมมี
ประสิทธิภาพที่ดี และมีขอผิดพลาดในกระบวนการตรวจสอบทั้งในดานเวลาในการสงมอบสินคาไม
ทันตามเปาหมายท่ีกําหนดไว และสงผลกระทบตอตนทุนการทํางานและเกิดความเสียหายตอบริษัท 
 งานท่ีเปน Under Reject ไมนํามาคิดเปนมูลคาความเสียหาย เพราะวา เปนงานท่ีเสียจาก 
ขบวนการผลิตท่ีเราไมสามารถตรวจจับได แตจะทําให ลูกคารองเรียน บริษัทไดวาผลิตของเสียออกมา
มาก 
 สวนงานท่ีเปนงาน Over Reject เราจะนํามาคิดเปนมูลคาความเสียหาย เพราะวา นํางานดีไป
ปนกับงานเสีย (แทนท่ีบริษัทจะไดเงินสวนนี้มา) 
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บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะห 

 
             จากการดําเนินงานวิจัยในการเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบ
วิช่ัน ตรวจสอบหาความสมบูรณของแผน Substrate Model: NDK ไดผลการดําเนินการตามข้ันตอน
ดั้งตอไปนี้ 
                 1. การเก็บรวบรวมขอมูลเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK 
                 2. การวิเคราะหกระบวนการในการตรวจสอบ 
                 3. แนวทางการปรับปรุงเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพ ของกระบวนการตรวจสอบ 
                 4. การวัดผลและเปรียบเทียบผลการทดลอง กอนและหลังการดําเนินงาน 
                5. สรุปผลการดําเนินงานทดลอง 
 
4.1  การเก็บขอมูลเวลาท่ีใชในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK  
                 ในการสํารวจขอมูลของกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Model: NDK   ระหวาง
เดือน พฤษภาคม-กันยายน 2557  พบวาจํานวนงานในการตรวจสอบโดยพนักงานมีผลผลิตตํ่ากวา
เปาหมายท่ีกําหนดไว ทางทีมจึงพิจารณาเห็นสมควรท่ีจะตองทําการปรับปรุงแกไขเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบ แผน Substrate Mode: NDK ตอไป 

 
ภาพท่ี 4.1 กราฟแสดงประสิทธิภาพการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK  
 โดยพนกังานแผนก QC 
                 จากภาพท่ี 4.1 ขอมูลจากกราฟ แสดงถึงจํานวนงานท่ีมีการตรวจสอบในแตละเดือนท่ีได
จากพนักงานแผนก QC มีความสามารถทําไดในเดือน พฤษภาคมได 45,529 แผนคิดเปนรอยละ 75.88 
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เดือนมิถุนายนได 46,175 แผนคิดเปนรอยละ76.96 เดือนกรกฎาคมได 45,441 แผนคิดเปนรอยละ75.74 
เดือนสิงหาคมได 44,509 แผนคิดเปนรอยละ 74.18 และเดือนกันยายนได 46,318 แผนคิดเปนรอยละ
77.20 หรือทําการเฉล่ียในหาเดือนจะได 45,594 แผน หรือ รอยละ 76 ซ่ึงไมไดตามจํานวนท่ีทางลูกคา
ตองการที่จํานวน 60,000 แผน ตอเดือน และเปาหมายอยูท่ี 60,000 แผนตอเดือน เชนกัน 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงาน 
 จํานวน 60 คน 

เวล
าทํ
าง
าน

 กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

ชว
งเช

า 0
7:0

0-1
4:0

0 

1 31 929.03 11 30 960 
2 32 900 12 32 900 
3 28 1,028.57 13 28 1,028.57 
4 32 900 14 26 1,107.69 
5 30 960 15 30 960 
6 30 960 16 28 1,028.57 

7 29 993.1 17 30 960 
8 32 900 18 32 900 
9 30 960 19 30 960 
10 28 1,028.57 20 30 960 

ชว
งบ

าย
 15

:00
 -2

2:0
0 

1 30 960 11 28 1,028.57 
2 32 900 12 30 960 

3 31 929.03 13 30 960 

4 28 1,028.57 14 32 900 

5 29 993.1 15 29 993.1 

6 28 1,028.57 16 30 960 
7 32 900 17 26 1,107.69 
8 30 960 18 29 993.1 
9 28 1,028.57 19 32 900 
10 27 1,066.67 20 28 1,028.57 
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ตารางท่ี 4.1  แสดงถึงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK ของพนักงาน 
 จํานวน 60 คน (ตอ) 

เวล
าทํ
าง
าน

 กอนการปรับปรุงประสิทธิภาพ 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

พนักงาน 
(คน) 

จํานวนงานท่ีได 
(แผน) 

เวลามาตรฐาน/แผน   
(วินาที) 

ชว
งดึ
ก 2

3:0
0-0

6:0
0 

1 27 1,066.67 11 30 960 
2 28 1,028.57 12 27 1,066.67 
3 27 1,066.67 13 26 1,107.69 
4 27 1,066.67 14 30 960 
5 24 1,200.00 15 26 1,107.69 

6 27 1,066.67 16 28 1,028.57 
7 28 1,028.57 17 24 1,200.00 
8 29 993.1 18 29 993.1 

9 29 993.1 19 28 1,028.57 
10 30 960 20 27 1,066.67 

            จากตารางท่ี 4.1 แสดงใหเห็นวาในการทํางานของพนักงานท้ัง 60 คนนั้นจะใชเวลาในการ
ตรวจสอบงานท่ีไมเทากันข้ึนอยูกับความชํานาญและประสบการณของแตละบุคคล และในแตละ
ชวงเวลาการทํางานจะสังเกตไดวาปริมาณงานท่ีไดจะ ไมเทากัน เชนในชวงเวลาดึก ปริมาณงานจะได
นอยกวา ชวงเวลาเชา และชวงเวลาบาย ดังแสดงใหเห็นในภาพท่ี 4.2 และจํานวนงานท่ีไดท้ังหมดตอวัน 
ออกมาจึงมีปริมาณท่ีนอยกวาลูกคาตองการ 

568 549 485

1602

0
200
400
600
800

1,000
1,200
1,400
1,600
1,800

จํานวนแผน/วัน

จํานวนแผน/วนั

 
ภาพท่ี 4.2  กราฟแสดงจํานวนงานท่ีไดจากพนกังานจาํนวน 60 คนท้ัง 3 กะของแผนก QC 
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                จากกราฟท่ี 4.2 สามารถนําขอมูลท่ีไดจากการทํางานท้ัง 3 ชวงเวลาทํางาน มาคํานวณหา
จํานวนงานท่ีไดตอช่ัวโมง หรือ UPH ไดตามสมการการคํานวณตอไปนี้   

 
 จากการคํานวณอธิบายไดวาจํานวนงานท่ีพนักงานตรวจสอบไดในเวลาหน่ึงช่ัวโมงจะไดท่ี 
3.34 แผนตอช่ัวโมงหรือ ชวงเวลาการทํางานละ 66.75 แผนตอช่ัวโมง (1 ชวงเวลาทํางานมีพนักงาน 
20 คน) 
 
4.2  การวิเคราะหกระบวนการในการตรวจสอบ 
 จากการระดมสมองในแผนกและหนวยงานท่ีเกี่ยวของในกระบวนการตรวจสอบโดยผาน
แผนภูมิกางปลาเพื่อหาสาเหตุตาง ๆ ท่ีทําใหเกิดปญหาในกระบวนการตรวจสอบ และพบสาเหตุของ
ปญหาในกระบวนการตรวจสอบ ดังนี้ 

 
 

ภาพท่ี 4.3 แผนภูมิกางปลาจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ 
                จากภาพท่ี 4.3 แผนภูมิกางปลาไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุ ของการสงมอบงานไมทันเวลา
ใหกับลูกคา อธิบายไดดังตอไปนี้ 
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                 1. เคร่ืองมือและอุปกรณ ในการตรวจสอบของแผนก จะตองใชกลองจุลทรรศนและตัวจับ
ช้ินงานท่ีเรียกวา (Jig) ในการตรวจสอบงานแตละแผน ซ่ึงทางแผนก QC มีกลอง Stereo Microscope 
หลากหลายยี่หอ บางตัวก็อาจจะมีการใชงานมานานและขาดการบํารุงรักษา และมีการใชงานท่ีผิดวิธี
จึงทําใหประสิทธิภาพของตัวกลองแตละตัวไมเทากัน  
                 2. วิธีการในการตรวจสอบงานมีมาตรฐานท่ีซับซอนและมีข้ันตอนท่ีเขาใจยาก และงานมี
ลักษณะคอนขางเล็กสําหรับพนักงานใหมบางคร้ังทําใหเกิดงานท่ีเปน งานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) 
และ งานเสียท่ีถูกยอมรับ (Under Reject) เกิดข้ึน 
                 3. สภาพแวดลอมในการทํางานเชนโตะกับเกาอ้ีความสูงไมเทากันมีหลายขนาด ใน
ขณะเดียวกันแสงสวางในหองมีความสวางนอยเกินไปในบางจุด และหองมีพื้นท่ีคอนขางเล็ก สําหรับ
พนักงานจํานวนมากรวมท้ังจะตองมีท่ีจัดเก็บวางงานที่จะทําการตรวจสอบและท่ีมีการตรวจเสร็จแลว 
                 4. วัตถุดิบหรือ แผน Substrate Model: NDK บาง Lot ไมไดมาตรฐาน ในการ Print Screen 
จากผูผลิตเอง และบางคร้ังวงจรท่ี Screen มาไมตรงกับ เสนสเนปของแผน ทําใหแผน Substrate ที่
ไดมาตองนํามาคัดแยกกอนนําไปตรวจสอบ 
                 5. พนักงาน (Man) มีประสิทธิภาพและประสบการณท่ีไมเทากันในกระบวนการตรวจสอบ
แผน Substrate Model: NDK โดยมีขอผิดพลาดคือ ขาดความรู ความชํานาญ และเม่ือยลาซ่ึงทําให 
ผลผลิตท่ีไดไมมีประสิทธิภาพ ทําใหไมสามารถสงงานไดตามท่ีลูกคาตองการ และยังเกิดงานเสียท่ีถูก
ยอมรับ (Under reject) กับงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject) ไปปนอยูกับงานดีและงานเสียอีกดวย 
 การวิเคราะหจากการระดมสมอง (Brain Storming) กับผูท่ีเกี่ยวของของแผนก QC ไดดัง
ตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 วิเคราะหจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ 

ตัวแปร ปญหา สาเหตุ วิเคราะห ทําการแกไข 

คน 
เมื่อยลาจากการทํางาน วิธีการปฏิบัติงาน จริง ทําการ การปรับเปล่ียนวิธีการทํางาน 
ไมเขาใจวิธีการทํางาน พนักงานใหม จริง ทําการ ฝกอบรม (Training) 
ประสบการณในการทํางาน ระยะเวลาการทํางานไมเทากัน จริง ใหพนักงานเกาคอยสอนงาน 

เครื่องมือ 
Jig ชํารุด ใชงานมานาน จริง เปล่ียนใหม 
กลอง Microscope ไมชัด ขาดการบํารุงรักษา จริง ตองมีการทํา PM 
หลอดไฟใตกลองไมสวาง ไมมีการเปล่ียนอันใหมให จริง เปล่ียนหลอดใหใหม 

วัตถุดิบ 

งานสงมาไมไดตามมาตรฐานมี
งานอ่ืนปนมา 

เกิดจากผูผลิตท่ีสงมา จริง แจงผูผลิต 

งานบาง LOT มีมาไมครบตาม
จํานวน 

เกิดจากผูผลิตท่ีสงมา จริง แจงผูผลิต 
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ตารางท่ี 4.2 วิเคราะหจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุของปญหาในกระบวนการตรวจสอบ (ตอ) 
ตัวแปร ปญหา สาเหตุ วิเคราะห ทําการแกไข 

วิธีการ 

Spec Sheet ไมมี ทํางานผิดขั้นตอน จริง แจงหัวหนางานใหทํา มาตรฐาน 
กําหนดมาตรฐานไมชัดเจน ระบบ Spec ซับซอน จริง ทํามาตรฐานใหชัดเจน 
การตรวจสอบไมไดตามวิธีการ 
ท่ีกําหนดไว 

คูมือฉีกขาดและหาย จริง ทําขึ้นมาใหมใหชัดเจน 
 

สภาพแวดลอม 

แสงสวางในหอง 
 

หลอดไฟนอยเกินไป  
และไมสวาง 

จริง 
เพิ่มหลอดไฟในหอง 
 

หองทํางานของแผนกQC 
 

แคบ และไมมีตูเก็บเครื่องมือ 
อุปกรณ 

จริง 
ซื้อตูเอามาไวเก็บอุปกรณให
เรียบรอย 

เครื่องปรับอากาศเสีย ไมคอยเย็น / รอน จริง ทําการบํารุงรักษา แกไข 
อุปกรณอํานวยความสะดวกไม
พรอม 

โตะและเกาอ้ีไมมีลักษณะ
ตางกันทําใหน่ังนานๆเม้ือลา 

จริง 
จัดระเบียบใหเรียบรอยแยกอุปกรณท่ี
ใชงานไมไดออกไป 

 
4.3  แนวทางการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบหลังจากการระดมสมอง 
         ทางทีมงานไดทําการพิจารณาวาจะตองทําการลดเวลาท่ีใชในการตรวจสอบ แผน Substrate 
Model: NDK เพื่อใหไดจํานวนงานท่ีลูกคาตองการไดทันเวลา  จึงทําการระดมสมอง (Brain storming) 
ท้ังวิศวกร หัวหนาแผนก และพนักงาน ท่ีมีหนาท่ีอยูในแผนก QC นี้ มาทําการประชุม เพื่อจะทําการ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบนี้ และไดมีมติวาจะนําเอาระบบวิช่ัน เขามาใชงานใน 
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK นี้ เนื่องจากผลของการระดมสมองโดยผาน
แผนภูมิกางปลา และตารางวิเคราะหปญหา จะตองมีคาใชจายในการเปล่ียนอุปกรณท่ีชํารุด และตองมี
การฝกอบรมใหกับพนักงาน เพราะบางครั้งมีพนักงานเขา-ออก บอย เม่ือมีการรับพนักงานใหมเขามา
ก็จะตองมีการฝกอบรมใหมอีกทําใหเสียเวลามาก และในขณะเดียวกันถาตองการเพิ่มจํานวนงานใน
กระบวนการตรวจสอบก็ตองมีการเพิ่มจํานวนพนักงาน และอุปกรณ เพิ่มข้ึนเพื่อจะใหไดงานสงลูกคา
ไดทันเวลา ในขณะเดียวกันก็ตองมีคาใชจายเพิ่มข้ึนดวยเชนกัน 
        ดังนั้นทางทีมงานจึงมีการวิเคราะหแบบกาวกระโดดในการท่ีจะนําระบบวิช่ัน (Vision 
System) ซ่ึงเปนเทคโนโลยีท่ีทันสมัย เขามาชวยเพิ่มประสิทธิภาพของทางแผนก QC เพื่อจะไดจํานวน
งานเพ่ิมข้ึนและลดขอผิดพลาดในการตรวจสอบของแผน Substrate Model: NDK  
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 ขั้นตอนในการดําเนินงานท่ีจะนําระบบวิชั่น (Vision System) เขามาใชงาน ในแผนก QC 

 
P: แผนการท่ีคาดวาจะทํา     A:   แผนการท่ีไดปฏบิัติจริง 
         การออกแบบระบบวิช่ันประกอบดวย อุปกรณหลักในการออกแบบระบบวิช่ัน การทําการ
ประกอบและติดต้ัง การทํางานของระบบวิช่ันและทําการทดสอบคุณภาพ (Qualify) ของระบบการ
ทํางานและทําการอบรมการใชงานพรอมการบํารุงรักษา ดังแสดงในรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 1. อุปกรณหลักท่ีใชในการออกแบบระบบวิช่ัน (Design) 
  1.1 กลอง CCD Camera: กลอง CCD Camera ใชแบบ กลองชนิด Gig-E Version ซ่ึง
กลองชนิดนี้มีการสงขอมูลท่ีมีความเร็วสูงท่ี 100/1000M เปรียบเสมือนทําหนาท่ีเปนดวงตาสําหรับรับ
ภาพเพื่อใชในการตรวจสอบและวิเคราะหแผน Substrate model: NDK กลองท่ีใชเปนกลองยี่หอ 
Basler Model: acA 2500-14 gc มีคุณสมบัติดังตอไปนี้ 
   1. Resolution 2592 x 1944 Pixels 
   2. Frame rate up to 14 fps 
   3. Interface Gig E 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.5 กลอง Gig E CCD camera ท่ีใชในระบบวิช่ัน 
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  1.2 ชุด เลนส (Lens): ใชแบบ Telecentric ท่ีมีกําลังขยายท่ี 30 X และความสูงท่ี 65 mm 
เปนเลนสท่ีออกแบบสําหรับงานระบบวิช่ันท่ีตองการใชกับกลอง Mega Pixel ขนาดเสนผาน
ศูนยกลางท้ังวงในวงนอกเหมาะสําหรับงานวิช่ัน ไมสามารถปรับกําลังขยายไดเหมาะสําหรับวัดขนาด
ตรวจสอบคุณภาพ หรือการจัดวางตําแหนงใหงานไดตามตําแหนงท่ีตองการ ซ่ึงเลนสมี Resolution   
ท่ีสูงและภาพที่ไดจะมีความคมชัดมาก 

 

 
 
ภาพท่ี 4.6  Lens Telecentric Moritex Model: MML2 ST65 
 

  1.3 ชุดใหแสงสวาง Lighting: ชนิด Dome light เปนอุปกรณใหแสงสวางชนิดโคม
ลักษณะส่ีเหล่ียม ซ่ึงสามารถท่ีจะใหแสงไดสมํ่าเสมอเปนอยางมากเหมาะสําหรับงานท่ีตองการความ
สมํ่าเสมอของแสงบนช้ินงานและยังสามารถใชกับงานท่ีมีลักษณะผิวเรียบหรือผิวมันวาว โดยไม
กอใหเกิดเงา 

 

 
 
ภาพท่ี 4.7 Dome Lighting Moritex ใหแสงสวางในงานระบบวิช่ัน 
 

 1.4 X-Y Table:  เปนอุปกรณท่ีใชในการเคล่ือนท่ีในแนวแกน X และ Y เพื่อเล่ือน
ตําแหนงงาน แผน Substrate ใหเปล่ียนไปตามเง่ือนไขท่ีตองการ X-Y Table ท่ีเลือกใชงานจําเปนท่ี
จะตองมีขอบเขตไมกวางเพื่อใหสามารถจับภาพผานกลองใหไดครบทุกตัว การขับเคล่ือนชุด X-Y 
Table นี้มีอยูหลายแบบดวยกันเชนการเคล่ือนท่ีโดยใชมือหมุน (Manual) และการเคล่ือนท่ีโดยการส่ัง
ผานสเต็ปมอเตอร หรือเรียกวาระบบ (Automation) การเลือกใชก็ข้ึนอยูกับลักษณะของงานนั่นเอง 
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ภาพท่ี 4.8 X-Y Table พรอมชุดสเต็ปมอเตอร 
 

 1.5 Industrial Computer (คอมพิวเตอรอุตสาหกรรม):  ทําหนาท่ีเปนตัวเช่ือมการทํางาน
ระหวางSoftware กับ Hardware เพ่ือใหระบบวิช่ันมีความสมบูรณข้ึน และเปนตัวประมวลผลกลาง
ของระบบพรอมท้ังเปนสวนแสดงผลการทํางานผานทางมอนิเตอร โดยชุดควบคุมส่ังผานโปรแกรม 
Lab View ซ่ึงทําหนาท่ีเปนอุปกรณเช่ือมตอและส่ือสารของระบบวิช่ัน และคอมพิวเตอรอุตสาหกรรม
มีลักษณะพิเศษคือ มีความทนทานกวาคอมพิวเตอรในทองตลาดท่ัวไป  

 

 
 

ภาพท่ี 4.9  Industrial Computer ของ AD Link ท่ีใชกบักลอง CCD และ Software  
 เพื่อทําการประมวลผล 
 

 1.6 Software: ใชของ NI (National Instruments) LabVIEW ซ่ึงเปนหัวใจสําคัญในการ
ประมวลผลและควบคุมการทํางานทุกอยางในระบบวิช่ันและระบบออโตเมช่ันเพื่อใหไดการตรวจสอบ
มีความแมนยํา 
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ภาพท่ี 4.10  Software NATION INSTRUMENTS (LabVIEW) 
 

 1.7 แหลงจายไฟสําหรับระบบวิช่ัน : เปนอุปกรณสําหรับจายไฟเล้ียงอุปกรณทางไฟฟา
ท้ังหมดใหกับระบบวิช่ันพรอมท้ังจายใหสเต็ปมอเตอร แกน X-Y Table, ระบบวิช่ันและระบบ 
คอมพิวเตอร ดังแสดงในภาพท่ี 4.11 

 

 
 

ภาพท่ี 4.11  แสดงแหลงจายไฟสําหรับระบบวิช่ันที่ใชทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
 

      เม่ือทําการประกอบชุดระบบวิช่ันเสร็จเรียบรอยแลวรูปแบบและลักษณะของเคร่ืองท่ีจะ
นํามาใชงานเปนลักษณะตามรูปแบบขางลางนี้ ดังแสดงในภาพท่ี 4.12 
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ภาพท่ี 4.12 แสดงรูปเคร่ืองระบบวิช่ัน (Vision System) ท่ีใชตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
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 2. การติดต้ังการทํางานของเคร่ืองระบบวิช่ัน (Vision System) 

 

 
ภาพท่ี 4.13  แผนผัง (Diagram) การติดต้ังของระบบวิช่ันท่ีใชในการตรวจสอบแผน Substrate Model:  
 NDK 
               จากแผนผัง (Diagram) ในภาพที่ 4.13 แสดงโครงสรางสําหรับการควบคุมการทํางานของ
ระบบวิช่ันเร่ิมจาก ระบบจายไฟฟาเขาไปในชุดตูควบคุมจากน้ัน ระบบไฟจะแปลงเปนไฟ ระบบ DC 
/12 และ 24 VDC หรือไฟฟากระแสตรงเพื่อจะจายใหกับอุปกรณวิช่ัน ไดแก กลอง CCD Camera,   
ชุดใหแสงสวาง Lighting, คอมพิวเตอร และชุดควบคุม Motor X-tab เพื่อตองการจายสัญญาณพลัลซ
ใหกับสเต็ปมอเตอรโดยสัญญาณจะอยูระหวาง 0-5 Volt เพื่อจะทําการกระตุนสัญญาณใหขับเคล่ือน 
(Driver) ในระบบนี้จะทําการควบคุมเฉพาะ 1 แกนสําหรับการทํางานของ X-Y Table  
 3. ข้ันตอนในการทํางานของระบบวิช่ัน 
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          แผนผัง (Diagram) ในภาพท่ี 4.14 แสดงถึงโครงสรางของระบบวิช่ันในการตรวจสอบของ
แผน Substrate Model: NDK แบบกึ่งอัตโนมัติ ท่ีออกแบบข้ึนโดยอาศัยแนวคิดในการออกแบบตาม
ขอกําหนดในการตรวจสอบใหใกลเคียงกับมนุษยมากท่ีสุด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                           ไมพบของเสีย                                                               พบของเสีย 
                                                                                                                                
 
 
 
 

พบ 
 
 
                                                              ไมพบของเสีย 
                                                          
                           
 พบของเสีย 
 
 
 
ภาพท่ี 4.14  Flow Chart การทํางานของระบบตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 

นําช้ินงานเขาเครื่อง

พนักงานเปดเครื่อง(ON) 

เครื่องทําการตรวจสอบชิ้นงาน
ท้ังแผน 

พบของเสียหรือไม 

เครื่องจะตรวจตําแหนงถัดไป 

พบของเสียหรือไม 

ตําแหนงงานสุดทาย 

เครื่องจะหยุดทํางานเพ่ือใหพนักงาน
ตรวจสอบ /ระบุตําแหนงเสีย 

พนักงานเปดเครื่องทําการตรวจสอบ
ตัวถัดไป 

พนักงานระบุตําแหนงเสียตัวสุดทายท่ีพบ 

เริ่มตน

จบการทํางาน 
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 4. ทําการวิเคราะหหาประสิทธิภาพของระบบวิช่ันกอนนําไปใชในจริง (Test GR&R m/c 
Vision and Evaluation) 
 กอนนําระบบวิช่ันเขามาใชงานจริงในแผนก QC จะตองมีทดสอบความสามารถของเคร่ือง
วามีความเท่ียงตรงและไดคามาตรฐานใกลเคียงกับงานตัวอยางงานหรือไม ดังแสดงในภาพท่ี 4.15 
 

 
 

 
ภาพท่ี 4.15  Test GR&R m/c Vision and Evaluation และทําการตรวจสอบ โดยใชงานท่ีมีการวดัคา 
 มาจากเคร่ืองมือวัดท่ีไดผานการสอบเทียบ (Lab Scale) ของดานหนา (C) และดานหลัง (BC) 

      จากภาพท่ี 4.15 เปนการทําการทดสอบของเคร่ืองระบบวิช่ันกอนนําไปใชงานในการตรวจสอบ
จริง ซ่ึงอธิบายไดดังนี้ 
     ในการทําการทดสอบ (Buy off) คร้ังนี้ไดนํางานแผน Substrate Model: NDK ท่ีผานการ
ตรวจสอบอยางละเอียดโดย Lab Scale ท่ีไดมาตรฐานและเช่ือถือได มาทําการทดลองกับระบบวิช่ัน
และผลที่ไดจากการวัดคาตัวอยางในดานหนา (C) ในแตละตําแหนงซํ้ากัน 10 คร้ังและไดคาเฉล่ียดังนี้ 
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V(A) 400.5, V(B) 401.4, H(A) 402.3 และ H(B) 403.8 ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับงานตัวอยางเปนอยางมาก  
จากน้ันทําการวัดคาตัวอยางดานหลัง (BC) ในแตละตําแหนงซํ้ากัน 10 คร้ังและไดคาเฉล่ียดังนี้ V(A) 
150.1, V(B) 149.5, H(A) 150.1 และ H(B) 151.3 ซ่ึงมีคาใกลเคียงกับงานตัวอยางมากเชนกัน  
 กระบวนการผลิตแผน Substrate Model: NDK มีดังนี ้
 แผน Substrate  Model: NDK ผลิตจากเซรามิคสีขาวเปนมวนจากนั้นไดนําเขากระบวนการ
ในการทําเสนสเนป (Snap) บนแผนเซรามิคนี้พรอมทําการเจาะรูไปพรอมกัน เพื่อจะเอาไวแบงแยกตัว
งานออกจากกัน แลวทําการตัดออกมาเปน แผนขนาด 5x5 CM หลังจากนั้นไดนําไปทําการ Print screen 
ลายวงจรลงบนแผนเซรามิกนี้ แลวนําไปอบใหแหง จึงไดแผน Substrate Model: NDK นี้ข้ึนมา 
         กอนที่จะนําแผน Substrate Model: NDK นี้สงตอไปใหกับลูกคาจะตองมีการตรวจสอบ
คุณภาพวา ลายวงจรท่ีทําการ Print screen ลงบนแผนเซรามิกนี้ไดคุณภาพตามมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไมซ่ึงจะตองเขากระบวนการตรวจสอบโดยแผนก QC กอนท่ีจะสงงานออกไปใหกับลูกคา 
 ขอกําหนด ของระบบวิชั่นท่ีทําการตรวจสอบแผน Substrate Model: NDK 
 1. ระบบวิช่ันตองสามารถตรวจสอบชิ้นงาน NDK Product ซ่ึงมีงานอยูท้ัง 2 ดาน ท่ีเรียกแตละ
ดาน ดังตอไปนี้ 
  1.1 ดานหนา เรียกวา (C) Side ตามรูปขางลาง  
   - Software ทําการ Check คา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2 ใหได
คาท่ีลูกคากําหนด (A) 400 um และ (B) 400 um ระยะ offset นอยกวาเทากับ ≤ 70 um จะเรียกวางาน 
ท่ีดี PASS 
  ** ถาคา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2 ไดคามากกวา 70 um ถือวา
ช้ินงาน นี้ NG 
   - ซ่ึงจะทําการวัดระหวางเสน Snap กับขอบของตัวงาน โดย Software จะทําการหา
คาเฉล่ีย (Average) ข้ึนมา  
   - Software จะ show คา offset ท่ีทําการประมวลผลออกมาในดาน V(A)(B) และ 
H(A)(B)  
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ภาพท่ี 4.16 รูปตัวงานท่ีทําการตรวจสอบดาน (C) 
 

 1.2 ดานหลัง เรียกวา (BC) Side ตามรูปขางลาง 
  - Software ทําการ Check คา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2  ใหได
คาท่ี ลูกคากําหนด (A) 150 um และ (B) 150 um ระยะ offset นอยกวาเทากับ ≤ 70 um จะเรียกวางาน 
ท่ีดี PASS 
 **  ถาคา Offset ตําแหนง V(A)-V(B) / 2,  H(A)-H(B)/2  ไดคามากกวา 70 um ถือวา
ช้ินงาน นี้ NG 
  - ทําการวัดระหวางเสน Snap กับ ขอบของตัวงาน โดย Software จะทําการ หาคา 
Average ข้ึนมา  
  - Software จะ show คา offset ท่ีทําการประมวลผลออกมา ในดาน V(A)V(B) และ 
H(A)H(B)  

 

        

 
ภาพท่ี 4.17 ภาพตัวงานท่ีทําการตรวจสอบดาน (BC) 
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 2. ในการตรวจสอบ จะทําการตรวจสอบ 30 unit / 1 ดาน (BC side และ C side) รวมเปน 
60 units 
 3. เคร่ืองจะทําการตรวจสอบ โดยแบบอัตโนมัติและสามารถใชเปนแบบกึ่งอัตโนมัติ 
  - แบบอัตโนมัติ: คือ การควบคุมโดยการใชมอเตอร พรอมกับการตรวจสอบ  
  -  แบบกึ่งอัตโนมัติ: สามารถทําการตรวจสอบ โดย Software ไดอยางเดียว  
 4. ในการ Inspection แบบอัตโนมัติ ถาพบงานเสีย (NG) เคร่ืองจะ Show ไฟ Alarm และ 
หยุด เพ่ือใหพนักงานทําการระบุ (Mark) ช้ินงานท่ีเสีย (NG) ได และระบบวิช่ันสามารถทําการเก็บ
ขอมูลในการตรวจสอบในแตละแผน Substrate Model: NDK วาในจํานวน 60 ตําแหนงนี้ ตําแหนง
ไหนไมไดตามมาตรฐานตามท่ีกําหนดไว  
 

         
 

ภาพท่ี 4.18  ภาพ Substrate Model: NDK งานดาน (BC) ท่ีถูกทําการตัดแบงออกเปนตัวงาน 
 

          
 

ภาพท่ี 4.19  ภาพ Substrate Model: NDK งานดาน (C) ท่ีถูกทําการตัดแบงออกเปนตัวงาน 
 
 5. อบรม (Training) ใหกับผูใชงานเกี่ยวกับข้ันตอนในการใชเคร่ืองดังรายละเอียดตอไปนี้  
  1.  เปด Barker เคร่ือง 
  2.  เปดปุม Power ของ ชุดควบคุม X-Y table controller 
  3.  เปด Program ชุดควบคุม X-Y table (Mach 3 mill) 
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 4. เปด File Control ชุด (คลิก Load G Code)  
 

 
 

 5. เลือก File NDK Products 
 

 
 

 6. บิดสวิทช Control ไปท่ี ON 
 

  
    
 
 

 7. Program Control กดปุม reset แลวกดปุม REFALLHOME 

 

ON OF
F
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  8. ทําการตรวจเช็ควา X-Y Table เล่ือนเขาสูตําแหนง Home พรอมใชงานหรือไม 
 

                      9. ทําการเปดโปรแกรมของ Vision: Vision Builder AI2011 
 

 
 

 10. โปรแกรม พรอม Operate Product: NDK Inspection 
 
 

 
 
 
 

 11. กดปุม Run เพือ่การใชงาน Program 
 

 
 
 

 12. จากนั้นพนักงานนํางาน Product NDK วางบน Jig Table แลวทําการ กดปุม Start  
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 13. หลังจากนั้น X-Y table จะเคล่ือนงานเขาไปทําการตรวจเช็ดงาน ตําแหนงของกลอง
ท้ัง 5 ตัว กลองแตละตัวจะเช็คงานท่ี 6 ตําแหนง เม่ือครบท้ัง 30 ตําแหนงแลว X-Y table จะเคล่ือน
กลับมาอยูในตําแหนงท่ีสําหรับวางงานในตอนแรก 
 

 
  

                          ภาพตําแหนงท่ีมีการตรวจสอบ                      ภาพ Display ในการตรวจสอบ 
 

 
 

 

 
 

 14. การปด โปรแกรม NDK Inspection ให คลิก Inspection /Close 
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 15. ปดการทํางานของชุด X-Y Table Control ใหบิด สวิทชไปทาง OFF 
 

 
 
 16. แลวใหทําการ Click Close โปรแกรม 
 

 
 
4.4  การวัดผลการเปรียบเทียบการทดลองกอนและหลังการดําเนินงานของแผนก QC 
         จากการเก็บขอมูลในตารางท่ี 4.1 แสดงถึงประสิทธิภาพในการตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของพนักงานจํานวน 60 คนตอ 3 ชวงเวลาทํางาน สามารถทําการตรวจสอบไดเปน
จํานวน 1,602 แผนตอวัน หรือความเร็วในการตรวจสอบเทากับ 3.3375 แผนตอช่ัวโมงตอพนักงาน    
1 คน 
         หลังจากไดมีการนําระบบวิช่ันเขามาใชงาน สามารถทําการตรวจสอบไดเปนจํานวน 2,880 
แผนตอวัน และใชพนักงานในการปฏิบัติหนาท่ี จํานวน 6 คนตอ 3 ชวงเวลาทํางาน และความสามารถ
ในการตรวจสอบของระบบวิช่ันเทากับ 120 แผนตอช่ัวโมง ตอพนักงาน 2 คน ดังแสดงในภาพท่ี 4.20 
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ภาพท่ี 4.20 กราฟแสดงการเปรียบเทียบความสามารถในการตรวจสอบแผน Substrate กอนและหลัง 
 การนําระบบวช่ัินมาใชงาน 
 
ตารางท่ี 4.3  แสดงประสิทธิภาพการเปรียบเทียบกอนและหลังการใชระบบวิช่ัน 

 
 จากตารางท่ี 4.3 อธิบายผลการดําเนินงานไดดังนี ้
 1. ความสามารถในการตรวจสอบงาน (Productivity) ของพนักงานกอนนําระบบวิช่ันเขา
มาใชงานไดจํานวน 1,602 แผนตอวัน และหลังการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานสามารถตรวจสอบได 
2,880 แผนตอวัน ซ่ึงเปาหมายท่ีกําหนดไวอยูท่ี 2,000 แผนตอวัน ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนรอยละ 79 
 2. คาใชจายพนักงาน (Labor Cost) กอนการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานตองมีพนักงาน
ทํางาน 60 คนตอวันซ่ึงมีคาแรงงานอยูท่ี 18,000 บาทตอวันและหลังจากการนําระบบวิช่ันเขามาใช
งานในแผนก QC จะมีการใชพนักงานควบคุมเคร่ือง 6คนตอวันซ่ึงมีคาแรงงานอยูท่ี 1,800 บาทตอวัน 
(คิดท่ีคาแรงข้ันตํ่า) ทําใหคาใชจายดานแรงงานลดลงถึงรอยละ 90 
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 3. ความสามารถในการตรวจจับ กอนการนําระบบวิช่ันเขามาใชงานพนักงานมีความสามารถ
ในการตรวจจับของดีของเสียท่ีรอยละ 92 และเม่ือนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในการตรวจสอบพบวามี
ความสมารถในการตรวจจับงานไดถึงรอยละ 100 มีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน รอยละ 8.0 
 ดังนั้นจึงสรุปไดวาเม่ือนําระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนกตรวจสอบแผน Substrate 
Model: NDK ของแผนก QC จะเห็นไดวาสามารถเพิ่มประสิทธิในการทํางานไดเปนอยางมาก 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
             การศึกษาคนควาอิสระนี้เปนการเพ่ิมประสิทธิในกระบวนการตรวจสอบแผน Substrate 
model: NDK  โดยใช ระบบวิช่ันโดยการเก็บรวบรวมขอมูลของแผนก QC จํานวน 5 เดือนต้ังแตเดือน 
พ.ค. ถึง ต.ค. 2557    
           ปญหาหลักท่ีพบในกระบวนการตรวจสอบกอนการนําระบบวิช่ันมาใชงานคือ พบงานท่ี
เปนงานดีท่ีถูกปฏิเสธ (Over Reject ) และงานเสียที่ถูกยอมรับ (Under Reject) ทางทีมงาน ไดทําการ
ระดมสมองกับผูท่ีมีสวนเกี่ยวของเพ่ือหาเคร่ืองมือท่ีทันสมัยเขามาชวยในการตรวจสอบหรือท่ีเรียกวา
ระบบวิช่ันเขามาใชงานในแผนก QC เพื่อจะทําการแกไขปญหาของงาน และลดปญหาการสงมอบงาน
ใหกับลูกคาใหทันเวลาและ ในขณะเดียวกันเพื่อเพิ่มความสามารถในการตรวจจับของเสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการตรวจสอบแผน Substrate และลดเวลาท่ีใชในกระบวนการตรวจสอบเม่ือเปรียบเทียบกับ
การปฏิบัติงานของพนักงานเพียงอยางเดียว 
            หลังจากท่ีไดนําระบบวิช่ันเขามาใชในการตรวจสอบและคัดแยกความเสียหายของตัวงาน
แบบอัตโนมัติและไดทําการทดลองใชงานจริง พบวาระบบวิช่ันนี้มีประสิทธิภาพดีกวาเม่ือเทียบกับ
การตรวจสอบและคัดแยกลักษณะงานดีและงานเสีย ของแผน Substrate Model: NDK โดยสายตาของ
มนุษยและสามารถสรุปผลการดําเนินงานโดยการเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงของ
เดือน พฤษภาคม-ตุลาคม 2557 ไดดังตารางท่ี 5.1 ตอไปนี้ 
 
ตารางท่ี 5.1  ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการนําระบบวิช่ันมาใชงานในแผนก QC 

กอนการนําระบบวิชั่นมาใชงาน หลังการนําระบบวิชั่นมาใชงาน 

1. พนักงานทั้ง3 กะจํานวน60คนมีความสามารถ 
   ในการทํางานไดเฉล่ียวันละ 1,602 แผน 

1. ความสามารถของระบบวิช่ันมีพนักงานทํางานเหลือแค  
    2 คนตอกะ และสามารถผลิตงานไดตามเปาหมายได  
    2,000 แผนตอวัน 

2. คาแรงงานของพนักงานจํานวน 60 คน  
    คิดเปน จํานวนเงิน 18,000  บาทตอวัน 

2. คาแรงงานจาก พนักงาน 60 คนลดลงเหลือ 6 คน 
    ทําใหคาใชจายลดลงไดถึงรอยละ 90 หรือมีคาแรงงาน 
    ลดลงจาก 18,000 บาทตอวัน เหลือ 1,800 บาทตอวัน 
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ตารางท่ี 5.1  ผลการเปรียบเทียบกอนและหลังการนําระบบวิช่ันมาใชงานในแผนก QC (ตอ) 
กอนการนําระบบวิชั่นมาใชงาน หลังการนําระบบวิชั่นมาใชงาน 

3. การตรวจจับงานดีและงานเสียโดยพนักงาน 
   ไมมีประสิทธิภาพ ทําใหไดงานที่ไมมีคุณภาพ 
    สงไปถึงลูกคาแลวถูกลูกคา Complain กลับมา 

3. ระบบวิช่ันมีประสิทธิภาพในการตรวจจับงานดีและ 
    งานเสียไดถึง 100 % ทําใหไมมีงานดีและงานเสียปนกัน 
    ไปถึงลูกคาทําใหลูกคามีความพึงพอใจในสินคาที่ไดรับ 

 
5.2  การอภปิรายผลการวิจัย 
             จากการทดลองใชงานระบบวิช่ันในการตรวจสอบและทําการคัดแยกความเสียหายของ
แผน Substrate นั้นพบวาระบบวิช่ันนี้สามารถทํางานไดดีถูกตองตามเง่ือนไขท่ีไดวางแผนไว มีระบบ
การจัดเก็บขอมูลของแผน Substrate ท่ีไดมีการตรวจสอบเชนจํานวนงานดี และจํานวนงานเสีย เพ่ือ
เปนประโยชนในการตรวจสอบขอมูลยอนหลัง และนําไปประยุกตใชงานหรือปรับปรุงการทํางาน
ของระบบในอนาคตใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึน  
        เม่ือนําระบบวิช่ันนี้มาใชในกระบวนการตรวจสอบงานจริง และจากการวิเคราะหดวยวิธีใน
การประมวลผลในการตรวจสอบคัดแยกแผน Substrate ไดผลอยูในระดับดีมากถึง 100% ซ่ึงทําให
กระบวนการตรวจสอบของแผนก QC สงผลดีในเร่ืองของการลดจํานวนพนักงานภายในแผนกและ
กระบวนการปฏิบัติงานดังกลาว รวมท้ังลดความเหนื่อยลาทางสายตาของพนักงานในการตรวจสอบ
และคัดแยกงานและยังสามารถนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมการผลิตตรวจสอบ หรือองคกรอ่ืน ๆ
ท่ีตองการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันทางธุรกิจท้ังในดานการลดตนทุนการผลิตและเพิ่มขวัญกําลังใจ
ใหกับพนักงานดวย 
 
5.3  ขอเสนอแนะท่ีไดจากการวิจัย 
            จากการศึกษา “การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบโดยใชระบบวิช่ัน :  
กรณีศึกษา แผนซับสเตรทของโรงงานผลิตช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส ” หลังจากไดมีการนําเทคโนโลยีท่ี
ทันสมัยเขามาทําการเพ่ิมประสิทธิภาพในแผนก QC  ดังขอเสนอแนะเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุง
อยางตอเนื่องดังนี้ 
 1. การใชอุปกรณหรือเคร่ืองมือท่ีมีระบบคอมพิวเตอรมาทดแทนในการใชงานตรวจสอบนี้
พนักงานทุกคนท่ีมีหนาท่ีควบคุมเคร่ืองควรจะไดรับการฝกอบรมในวิธีการทํางานและการแกไข
ปญหาเบ้ืองตน เม่ือพบปญหาจากการใชงาน 
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 2. เนื่องจากเคร่ืองตนแบบสําหรับการตรวจสอบและคัดแยกนั้นมีความจําเปนท่ีจะตองทํา
การใชกลองสําหรับการรับภาพในการประมวลผล ระยะความสูงของกลองรวมถึงการควบคุมระดับ
ความเขมของแสงในการทํางานท่ีถูกตองและแมนยําในการประมวลผลจึงควรทําการต้ังคาพารามิเตอร
ตาง ๆ ใหคงท่ีอยูเสมอ 
 3. สําหรับการประยุกตการใชงานในแผนกอ่ืน ๆ หรืองานท่ีมีความแตกตางกันอาจจะเพิ่ม
ชุดการทํางานในสวนของการควบคุมความปลอดภัยตาง ๆ เขาไปในชุดระบบวิช่ันนี้ดวยเพ่ือความ
ถูกตองและแมนยํา 

 
5.4  งานวิจัยท่ีเกี่ยวเน่ืองในอนาคต 
 5.4.1 นําระบบวิช่ันนี้ไปพัฒนาและทําการปรับปรุงเพ่ือนําไปใชงานในแผนกอ่ืนท่ียังมี  
การใชพนักงานทําการตรวจสอบอยูเพื่อลดปญหาของงานท่ีไมไดคุณภาพ 
 5.4.2 ทําการศึกษาเพิ่มเติม โดยการเพิ่มความสามารถของระบบวิช่ันในการประยุกตใชงาน
ไดหลากหลายอุตสาหกรรม 
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